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RESUMEN 
 
INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN  
DE BORDADOS EN LA INDUSTRÍA JORIBORDADOS S. A. 
 
La importancia de aumentar la productividad en la línea de producción, es 
generar mayor utilidad a la empresa, aumentando la cartera de clientes y 
elevar su competitividad logrando la satisfacción del cliente. 
 La competitividad de la empresa será beneficiada debido a los plazos de 
entrega serán más cortos, los desperdicios generados por la empresa serán 
reducidos gracias a las técnicas de calidad aplicadas a este proyecto 
El estudio de sus procesos incrementa los niveles de productividad y calidad  
garantizando su sostenibilidad en el mercado mejorando su competitividad. 
Los procesos más eficientes se han forjado mediante sistemas de 
producción eficiente y eficaz. 
Se aplicaran sistemas y herramientas de mejoramiento para minimizar al 
máximo los errores que son producidos por el trabajador, debido a 
deficiencias del proceso, generando mayor productividad a la empresa. 
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ABSTRACT 
 
PRODUCTIVITY INCREASE IN THE PRODUCTION EMBROIDERIES LINE 
IN THE JORIBORDADOS INDUSTRY S.A. 
The importance to increase the productivity in the production line is to 
achieve greater incomes (profits) to the business, increasing the customers 
portfolio and raising its competitiveness achieving the customer’s 
satisfaction. 
The competitiveness of the company should be benefited because the terms 
will be shorter, the waste generated by the Company will be reduced thanks 
to the quality techniques applied to this project. 
The processes study increases the productivity and quality levels 
guaranteeing its sustainability in the market improving its competitiveness. 
The most efficient processes have been forged by means of efficient and 
effective production systems. 
Improvement and tools systems will be applied to minimize as much as 
possible the mistakes produced by the worker, because of process 
deficiencies, generating a bigger productivity to the company. 
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INTRODUCCIÓN 
 
La presente investigación contiene herramientas Manufactura Esbelta que 
hace referencia al aumento de la productividad en una empresa textil de 
bordados. 
Los índices deficientes de productividad que maneja la empresa son 
consecuencias de las operaciones empíricas que realiza cada trabajador, así 
como la ubicación de las materias primas para la fabricación que carecen de 
un sistema lógico de colocación, dentro de la empresa. 
La investigación de esta problemática se realizó por el interés de generar 
mayor productividad en la empresa, implementando herramientas de calidad, 
previo a un estudio de trabajo. 
En el ámbito del aumento de la productividad, se realizó por medio de la 
observación directa a los procesos de producción, así como la toma de 
tiempos y movimientos de cada trabajador y con la ayuda de las estadísticas 
de producción que maneja la empresa. Implementación de 5’S para mejorar 
la calidad del espacio físico donde el personal labora. 
Por lo tanto el aumento de la productividad generara mayor beneficios a la 
empresa, puesto que aumentara la productividad, se regularizara la calidad 
del ambiente, se ordenara los insumos y mejorara la calidad de vida de los 
trabajadores. 
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CAPÍTULO I: EL PROBLEMA 
 
1.1. Planteamiento del problema 
Las pequeñas, medianas o grandes empresas están formadas por personas 
naturales o jurídicas, que se dedican a la producción de bienes o servicios.  
Existe un bajo nivel de productividad de las máquinas y trabajadores, 
accionando que el ritmo de producción se retrase generando bajos niveles 
de satisfacción al cliente. 
La empresa recibe frecuentes reclamos por parte del cliente debido a 
demoras en las entregas de los productos, existen además bajos niveles de 
productividad de las horas-máquinas y horas-hombre, existiendo muchos 
desperdicios de los insumos, lo que ocasiona altos costos de producción. 
Toda la producción de bordados depende exclusivamente de las máquinas 
bordadoras, que no son alimentadas correctamente por las siguientes 
causas: 
 Técnicas de producción simples y artesanales impuestas por el 
empleador. 
 No existe una planificación del trabajo, generando un desorden en las 
labores de cada empleado. 
 No existe una correcta ubicación de los insumos de alimentación a las 
máquinas, lo que ocasiona que el empleado se demore en 
encontrarlas. 
1.2. Formulación de Problema 
Determinación de los factores que inciden en la Industria JORIBORADOS 
para el bajo nivel de productividad, así como también los distintos 
desperdicios que existen en la empresa. 
1.3. Interrogantes de la Investigación 
La presente tesis nace de  la observación de los problemas que suscitan 
dentro de la Industria JORIBORDADOS. 
Dentro de la investigación se desea contestar las siguientes interrogantes: 
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 ¿Qué herramientas de mejoramiento productivo ayudarán a  
incrementar la productividad? 
 ¿Por qué los procesos de producción actuales, tienen deficiencias a la 
hora de realizar sus productos? 
 ¿Qué técnicas y métodos se utilizarán en la optimización de procesos 
para la obtención del conocimiento? 
 ¿Cómo influye estandarizar los procesos de producción con la 
productividad de la empresa? 
1.4. Objetivo General 
Incrementar la productividad en la línea de producción de la Industria 
JORIBORDADOS mediante un estudio de métodos de trabajo, aumentando 
la productividad. 
1.4.1. Objetivos Específicos 
 Diagnosticar la situación actual de la Industria. 
 Implementar  herramientas de mejoramiento productivo. 
 Evaluar los procesos de producción 
1.5. Justificación del trabajo de tesis 
Las industrias en Ecuador en el futuro serán  las nuevas fuentes de empleo 
en el país. La falta de apoyo del estado a dichas empresas hace que cada 
vez estas tengan que desaparecer o disminuir su producción con el fin de 
subsistir en el mercado. 
La competencia a nivel local, hace que estas empresas cada día sean 
mejores, optando por políticas innovadoras,  aumentando al máximo los 
niveles de productividad, mejorando la calidad de los productos y abaratando 
sus costos. 
La realización de este estudio determina las causas que generan los bajos 
niveles de productividad. Garantiza la calidad de su producción, por medio 
del estudio técnico y científico, con el fin de convertirse en una empresa 
innovadora que mejore el nivel de vida de sus empleados generando 
estabilidad laboral. 
 4 
 
El estudio de Aumento de la productividad en la línea de producción de 
bordados en la Industria JORIBORDADOS, garantizará que los productos 
sean entregando a tiempo, en consecuencia disminuirá los desperdicios 
generados por el trabajador, aumentando las utilidades a la empresa 
mejorando la satisfacción al cliente. 
1.6. Identificación de las Variables 
- Jefe de operaciones.- Es la persona encargada de asignar las tareas a los 
trabajadores dependiendo de las actividades y según la dificultad. 
- Operadores.- Son las personas encargadas de las actividades para la 
realización del producto como son: 
 Recibir la orden de pedido 
 Ejecutar las operaciones 
 Entregar el producto terminado 
- Usuarios.- personas que visitan la empresa en requerimiento de un 
producto 
1.7. Hipótesis 
Con el aumento de la productividad aplicada en la línea de producción de 
bordados en la Industria JORIBORDADOS se reducirán desperdicios,  
optimizando los tiempos de producción generando mayor utilidad a la 
empresa. 
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MARCO TEÓRICO 
1.8.  PRODUCTIVIDAD 
La productividad se la define como la relación existente entre las unidades 
producidas y los  insumos, verifica el grado de rendimiento de los bienes 
empleados en la producción de dichas unidades.1 
Para el estudio de fabricación de bordados, es muy importante la correcta 
administración y el aprovechamiento efectivo y eficiente de los materiales, la 
maquinaria, los equipos y lo más importante que es el recurso humano 
técnico y especializado. Las formas comunes de aumentar la productividad 
son: 
1. Aumentar la producción reduciendo los insumos empleados. 
2. Aumentar la producción manteniendo los insumos. 
3. Mantener el producto y reducir los insumos. 
              
               
                                   
 
 
Existe varios factores que determinan los niveles de productividad, 
conocidos como las 5 “M”. 
 Maquinaria 
 Material 
 Método 
 Medio Ambiente 
 Mano de obra 
Cada uno de ellos influye de manera directa en el desarrollo productivo  
empresarial, por lo que debe ser tratado de manera minuciosa y responsable 
con la finalidad de obtener los resultados deseados, y con ello el 
cumplimiento de los objetivos empresariales propuesto. 
                                                          
1
 GARCIA, Roberto. Estudio del Trabajo, Ingeniería de Métodos y Medición del trabajo. 2da edición. 
Mexico, Mc Graw Hill, pag 10 
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1.8.1. Productividad de la maquinaria, del equipo y talento humano 
Antes de proceder con la medición del nivel de productividad,  es necesario 
llevar a cabo una medición del tiempo como medidor directo en el 
aprovechamiento efectivo y eficiente de la  maquinaria, equipo y talento 
humano frente  a la cantidad de unidades producidas. 
De lo anterior se define lo siguiente: 
Una hora – hombre = Trabajo que realiza una persona en una hora. 
Una hora – máquina = funcionamiento de la máquina en una hora. 
El tiempo exacto que se requiere para realizar un trabajo se lo determina 
cuando: el diseño del producto, la manera de realizarlo y las herramientas 
necesarias para llevar a cabo la operación son perfectos, incluyendo que no 
existan paradas de tiempos entre las operaciones de ejecución de un 
producto. 
Pero esto casi nunca ocurre en las empresas manufactureras, pues los 
malos procesos de fabricación así como también la forma artesanal de 
realizar su trabajo, hace que exista una variedad de tiempos improductivos, 
generando retrasos en la fabricación del producto. 
Pero el objetivo central de la Gerencia deberá aproximarse hacia el tiempo 
ideal. 
Existen factores que conllevan a una baja productividad, por lo que es 
obligación de la gerencia reducirlos al máximo  y  en lo posible eliminarlos, 
esto se logrará por medio del compromiso de toda la empresa, y por medio 
de políticas empresariales, que siempre nos lleve al mejoramiento continuo. 
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Dónde:2 
A. Contenido del trabajo suplementario debido a deficiencias en el 
diseño o especificaciones del producto. 
Hace referencia cuando los métodos de trabajo son ineficientes debido     
al diseño del producto, esto puede ser por la complejidad del mismo o por 
la falta de especificaciones, esto hace que se desperdicie material y 
aumente el tiempo de fabricación.  
También hace referencia a una variedad de productos en una misma 
línea de producción, que hace que se retrase el producto debido a malos 
diseños del proceso, lo que conlleva a una equivocada norma de calidad 
por excesos de productos.  
B. Contenido del trabajo suplementario debido métodos deficientes de 
producción. 
Hace referencia cuando la maquinaria no es apropiada al ritmo de 
producción, la utilización de herramientas inadecuadas, tardías 
                                                          
2
 Estudio del Trabajo (p.16), por R. García, segunda edición 
 
 
Figura 1. 1: Descomposición del tiempo de fabricación. 
2
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respuestas de alimentación a las maquinarias por parte de los 
trabajadores y la existencia de tiempos y movimientos innecesarios para 
la ejecución de una operación. 
C.  Tiempo improductivo debido a deficiencias de la dirección 
Cae en la responsabilidad de la dirección por permitir variedad de 
productos, y la adquisición de materias primas deficientes. 
Permitir que las maquinarias funcionen en mal estado, así como el diseño 
de  los productos no esté acorde a los requerimientos del cliente, provoca 
que exista modificaciones al diseño preliminar. 
D. Tiempo improductivo imputable al trabajador  
Depende del trabajador por la mala disposición y compromiso al trabajo, 
no cumplir con el horario establecido y la inobservancia de las normas de 
seguridad3. 
1.8.2.   Beneficios 
El aumento de la productividad ayuda a las empresas a generar mayor 
utilidad y con ellos adecuar con mejores tecnología a sus instalaciones, 
generando mayor productividad. 
También son beneficiados los trabajadores, pues obtendrán mayor ingreso al 
aumentar la productividad de la empresa mejorando así su calidad de vida. 
Por otra parte los empresarios ganaran más conforme se invierta y se 
incentive a ser productivo, y finalmente el más beneficiado será el 
consumidor al adquirir los productos a bajos costos. 
Como se puede observar la productividad abarca a toda la cadena de valor 
desde los inversionista hasta el consumidor. 
1.8.3. Importancia de la productividad  
La importancia del aumento de la productividad incrementa el nivel de 
utilidad en la empresa, así como una estabilidad laborar, menores costos del 
producto, y una permanencia en el mercado generando mayor empleo. 
                                                          
3
 Introducción al estudio del trabajo. Tercera Edición. Reino Unido. Pag 18 
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A continuación se puede observar como el aumento de la productividad 
provoca una reacción entre las unidades o departamentos de la empresa. 
 
 
1.8.4. Reducción del contenido de trabajo y del tiempo improductivo4 
Para lograr los objetivos empresariales, dependerá de la dirección en 
coordinación con los trabajadores, alcanzar la máxima productividad, pero 
para ello se deberá reducir los tiempos improductivos y el contenido de 
trabajo. 
a) Reducción del contenido de trabajo inherente al producto. 
Para evitar problemas con el diseño y la fabricación del producto, es 
necesario que la gerencia y las personas de producción trabajen en conjunto 
y no en forma separada, esto evitará la descoordinación de la información; 
por lo tanto las medidas de especificaciones de los productos estarán claras 
y precisas. El conocimiento de las necesidades del cliente y de las normas 
de calidad del producto ayudará a que se evite errores en la fabricación del 
producto y cambios de diseño a última hora. 
                                                          
4 Fuente: Estudio del Trabajo (p.18), por R. García, segunda edición 
 
 
 
A 
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B 
B 
Figura 1. 2: Reacción en cadena de una mayor productividad 
4 
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b) Reducción del contenido de trabajo debido a proceso o al 
método de trabajo. 
Antes de empezar a producir es necesario que se planifique el proceso, es 
decir, se determine la maquinaria a utilizarse, las personas involucradas, así 
como también la materia prima que se necesita para realizar el trabajo. 
Es importante la realización de un estudio de métodos, para evitar que se 
genere desperdicios de tiempos, material y de movimientos innecesarios. 
Esto servirá para controlar el ritmo de producción y evitar trabajo 
improductivo. 
c) Reducción del tiempo improductivo imputable a la dirección. 
La empresa debe adaptarse a las necesidades del cliente, y de la reducción 
de la cantidad de productos de fabricación. Además de crear programas de 
trabajo para que los trabajadores y las instalaciones siempre estén 
productivos, es decir, en funcionamiento; esto conlleva a que los 
trabajadores siempre tengan algo que hacer sin tener que esperar ya sea 
por falta de materia prima o por falta de producción. 
La dirección deberá llevar un control de los materiales para producción con 
la finalidad de obtener a tiempo los materiales. 
d) Reducción de tiempo improductivo imputable al trabajador. 
Para la reducción del tiempo imputable al trabajador, es necesario lograr 
convencer al trabajador que realice bien su trabajo, por medio de políticas 
empresariales o incentivos salariales. Incentivar al trabajador a realizar un 
buen trabajo es esencial; la capacitación al trabajador del por qué lo hace, y 
de los objetivos de la empresa ayuda a que las personas trabajen a 
conciencia y con criterio. 
1.9. ESTUDIO DEL TRABAJO 5 
Son ciertas técnicas que están relacionadas directamente con la 
productividad de una empresa, pues sirve para aumentar la producción con 
la misma cantidad de recursos. 
                                                          
5
 Introducción al Estudio del Trabajo. Tercera Edición. Reino Unido. Pag 30 
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El estudio de trabajo está compuesto por el Estudio de Métodos y la 
Medición de trabajo, donde cada uno examina el trabajo de las personas en 
todas las formas posibles y que llevan a estudiar todos los factores que 
influyen en la productividad. 
 
 
1.9.1. Utilidad6 
El estudio de trabajo es muy importante porque se ajusta a un sistema de 
métodos o procesos que determinan los problemas en la producción, así 
como también busca soluciones a dichos problemas. 
1.9.2. Ventajas 
Entre las ventajas del Estudio del trabajo se pueden citar las siguientes: 
 Es buen método para aumentar la productividad de una empresa, en 
el cual se necesita poca inversión para llegar a los objetivos. 
 Es sistemático, de modo que todo se encuentra relacionado y no hay 
cavidad para saltarse una operación o no dejar de estudiarla. 
 Los  resultados son inmediatos, así como también genera economías 
directas a las empresas. 
 Es un método que se adapta a cualquier lugar de trabajo, 
indistintamente de la operación que se realice. 
                                                          
6 Fuente: Introducción al estudio del trabajo (p. 34): Tercera Edición. 
 
Figura 1. 3: Ventajas del estudio del trabajo 
6 
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 Es uno de los instrumentos de investigación más importantes de la 
dirigencia, pues estudia las fallas y los corrige de manera simultánea.  
1.10. ESTUDIO DE MÉTODOS 
Es el registro de los métodos existentes de una operación, es decir, saber 
cómo realizan una operación y por qué lo hacen de esa manera, por tanto el 
estudio de métodos mejora los procesos de una manera más crítica con la 
utilización de conocimientos técnicos y científicos con la finalidad de 
incrementar la productividad. 
Es un método de conocimientos técnico y científico, por lo tanto es el pilar 
fundamental a la hora de estandarizar los procesos. 
1.10.1. Objetivos del estudio de métodos. 
Los objetivos de métodos son varios, pero citaremos los más importantes: 
 Mejora los procesos de producción, así como los procedimientos para 
la realización de una actividad. 
 Mejora el espacio físico de la fábrica.  
 Reduce los movimientos innecesarios, producidos por procesos 
ineficientes. 
 Mejora la manipulación de materiales, máquina y mano de obra, 
generando mayor seguridad dentro de la empresa. 
 Mejora el ambiente laboral. 
 Genera mejores condiciones de trabajo. 
1.10.2.   Procedimiento del estudio de métodos7 
El procedimiento debe hacerse de manera crítica y responsable, ya que si no 
se los hacen de esa manera los resultados pueden resultar equivocados. 
a) Seleccionar. 
Seleccionar el proceso que quiere mejorarse, priorizando la actividad que 
más riesgo exista hacia los trabajadores, seguido por los procesos más 
costosos y finalmente los procesos que retrasan la producción. 
                                                          
7
 Introducción al estudio del trabajo (p. 34): Tercera Edición. 
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b) Registrar  
Registrar los datos obtenidos del proceso deficiente, de esta menara se 
puede saber cómo realmente es la operación. Los datos tienen que ser 
registrados de manera clara y precisa ya que serán sujetos a estudios. 
Nunca se debe memorizar los procesos ya que se puede olvidar. 
c) Examinar  
Examinar los datos con criterio y responsabilidad, de ellos dependerán las 
acciones a tomarse. Los criterios para mejora deber ser sujetos a estudios y 
con la posibilidad de sugerencias de otras personas, para llegar a un 
consenso y evaluar la mejor solución. 
d) Considerar 
Considerar las posibles soluciones y optar por el mejor de ellos, 
considerando ciertos parámetros como tiempo y recursos para su 
implementación, de ello dependerá los éxitos del nuevo método. 
e) Aplicar  
Aplicar el mejor método, posteriormente capacitar a los trabajadores del 
nuevo método con la finalidad de hacerlo un hábito y evitar errores que 
comúnmente sucedía. 
f) Mantener en observación  
Mantener en observación los resultados obtenidos, pensado que siempre 
que se puede mejorar. 
Estas son los pasos esenciales para el Estudio de Métodos y tienen que ser 
la guía para la optimización de un proceso, además nunca debe saltarse un 
paso o hacerlo de manera alternada; tiene que seguirse el orden 
mencionado. 
1.11.   DIAGRAMA DE PROCESOS 
En el Estudio de Métodos se considera seis pasos esenciales, pero hay que 
razonar que, para Registrar, Examinar e Idear, existen técnicas para llevar a 
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cabo las operaciones con la mayor efectividad, dichas técnicas son los 
Diagramas de Procesos. 
Los diagramas de Procesos son símbolos que siguen una secuencia lógica 
de actividades  que constituyen un procedimiento o una operación,  además 
incluye información adicional para una mejor compresión de la distancia y el 
tiempo8. 
1.11.1. Objetivos  
Es proporcionar una idea clara y precisa de todas las actividades realizadas 
en la transformación de un objeto. Además ayuda a determinar las 
actividades críticas en las cuales se puede analizar y mejorar. 
Mejora la visibilidad global de toda la empresa, de sus procesos, 
movimientos y distancias en las que el material recorre en el proceso de 
transformación. Es una guía fundamental que se requiere de conocimiento, 
dedicación y compromiso para generar resultados verídicos y precisos.  
Acciones representadas por medio de la simbología9 
ACTIVIDAD DEFINICION SIMBOLO 
 
 
OPERACIÓN 
Ocurre cuando se modifican las 
características de un objeto, o se le 
agrega algo o e le prepara para otra 
operación, transporte, inspección o 
almacenaje. 
 
 
TRASPORTE 
Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos 
son movidos de un lugar a otro, excepto 
cuando tales movimientos forman parte 
de una operación o inspección. 
 
 
INSPECCION 
Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos 
son examinados para su identificación o 
para comprobar y verificar la calidad o 
cualesquiera de sus características 
 
DEMORA Ocurre cuando se interfiere el flujo de un 
objeto o grupo de ellos, con lo cual se 
 
                                                          
8
 GARCIA, Roberto. Estudio del Trabajo, Ingeniería de Métodos y Medición del trabajo. 2da edición. 
Mexico, Mc Graw Hill, pag 42 
9
 Estudio del Trabajo (p.42), por R. García, segunda edición 
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retarda el siguiente paso planeado. 
ALMACENAJE Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos 
son retenidos y protegidos contra 
movimientos o usos no autorizados. 
 
ACTIVIDAD 
COMBINADA 
Se presenta cuando se desea indicar 
actividades conjuntas por el mismo 
operador en el mismo punto de trabajo. 
 
 
1.11.2.  Implementación de un nuevo método 
La implementación es un proceso difícil, ya que intervienen ciertos 
parámetros, como la aceptación de la dirección y del personal a cargo del 
estudio. 
a) El primer paso es vender la idea, y como éste ayuda a mejorar la 
calidad de vida de los trabajadores, además de incrementar las 
utilidades a la empresa. 
b) Deberá realizarse un informe donde intervenga: 
 Un diagrama de proceso actual y el propuesto. 
 Un aumento de la productividad 
 El costo que tendrá que invertirse en el nuevo método. 
 La aprobación por parte de todos los departamentos de la 
empresa, así como el compromiso de cada uno de ellos. 
c) Preparar las normas de implantación por medio de: 
 Un detalle de todos los datos registrados del nuevo método 
 Capacitar a los trabajadores del nuevo método. 
 Adquirir los materiales y equipos necesarios para la 
implementación del nuevo método. 
1.12. MEDICIÓN DEL TRABAJO 10 
La Medición del trabajo son varias técnicas, para establecer el tiempo 
necesarios que  realiza el trabajador una operación establecida. 
De tal manera que se evidencia el tiempo productivo y el improductivo, y de 
esta manera poder disminuir los tiempos que no generan valor al producto. 
                                                          
10
 Introducción al estudio del trabajo. Tercera Edición. Reino Unido. Pag 193 
 
Figura 1. 4: Acciones que tiene lugar durante un proceso dado. 
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La Medición del trabajo es la parte numérica dentro del método de Estudio 
del Trabajo, que indica los resultados del esfuerzo físico realizado por el 
trabajador para la elaboración de un trabajo u operación 
1.12.1. Objetivos de la Medición del trabajo 
Los Objetivos más importantes tenemos: 
 Establecer estándares de tiempos para la ejecución de una operación 
denominado también tiempo estándar. 
 Incrementar la eficiencia de las operaciones. 
1.12.2. Importancia 
Con la medición del trabajo se puede optimizar al máximo los recursos de 
las personas y materiales así como también, disminuir los costos de 
producción por procesos deficientes. 
1.12.3. Aplicación 
Para la aplicación de la Medición del Trabajo, se verificará el tiempo 
estándar, es decir, el tiempo que se necesita para realizar una operación en 
procedimientos normales. 
1.12.4. Ventajas 
Con la aplicación efectiva de la medición del trabajo se puede lograr: 
 Reducir los costos. Cuando se logra determinar los tiempos muertos o 
improductivos, así como también los tiempos ociosos, es posible  
lograr producir mayor cantidad de productos en el mismo tiempo. 
 Mejora las condiciones del trabajador. Los tiempos estándares 
permiten regularizar la producción por lo que los trabajadores 
realizarán mayor cantidad de unidades. 
1.13. ESTUDIO DE TIEMPOS CON CRONÓMETRO 
El estudio de tiempos con cronometro es un  método para determinar los 
tiempos de una operación con la mayor certeza posible, con una limitada 
base de observaciones. Se lo puede aplicar cuando: 
 Se requiere aplicar un nuevo método de trabajo. 
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 Se presenta quejas por parte de los trabajadores en la ejecución de 
una operación 
 Surgen demoras por procesos predecesores lo que ocasiona que la 
producción no fluya con facilidad. 
 Se quiere incentivar a las personas con remuneraciones. 
 Cuando se registra tiempos muertos de una máquina. 
1.14.     DISTRIBUCIÓN DE LA PLANTA 
Cuando se quiere hablar de productividad nos referimos a optimizar todos 
los recursos que existen en la empresa y con la menor inversión posible. 
La distribución de la planta genera formas más sencillas de realizar un 
trabajo, ya que se puede modificar los puestos de trabajo, reubicación de los 
materiales, con la finalidad de que el trabajador no tenga que demorarse 
mucho en trasladarse de un puesto a otro. 
Por lo tanto la distribución de la planta disminuye en gran medida los 
desperdicios por trasporte y demoras. El objetivo de la distribución de la 
planta es disminuir los costos de producción, de tal forma que: 
 Reduce los problemas de seguridad,  mejorando el ambiente laboral.  
 Disminuye los retrasos y demoras por transporte, optimizando los 
espacios entre los distintos procesos, generando mayor producción. 
 Mejora la utilización de la maquinaria y de las herramientas. 
 Mejora la movilidad de las personas dentro de la empresa. 
 Crea sitios seguros y visibles para el trabajador. 
La distribución de la planta tiene que ser sometida a estudios por parte de la 
gerencia, que garantice la salud de los trabajadores y la mejora en la 
producción, con la finalidad de llegar a los objetivos empresariales, creando 
un ambiente laboral confortable a los trabajadores. 
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1.15.    LOS DESPERDICIOS11 
Podemos definir a un desperdicio como todo proceso que produce un costo 
pero no genera valor al producto y en consecuencia, el cliente no está 
dispuesto a pagar por ello. 
Por lo general en las empresas los desperdicios son muy a menudo, ya sea 
por diferentes factores, esto conlleva a una mayor inversión para producir un 
producto ocasionando mayores ingresos y produciendo la misma cantidad 
de producto o menor a la esperada, esto puede observarse en el análisis de 
productividad de la empresa. 
Por lo tanto los desperdicios afectan de manera directa a la productividad de 
una empresa, y es obligación de la gerencia tratar de disminuir o en lo 
posible eliminar los desperdicios. 
Dentro de los desperdicios encontramos los siguientes: 
a) Sobreproducción 
Es producir más de lo que requiere el cliente. Es decir tratar de anticiparse al 
mercado y producir más “por si acaso” esto conlleva a invertir mayor 
cantidad insumos de los cuales nunca se puede recuperar. 
Pero no solo es producir producto terminado, sino también en producir más 
para el siguiente proceso. Las causas de la sobreproducción pueden ser: 
 Producir más sin conocimiento de la demanda del producto, es decir 
una deficiente Planeación de la Producción. 
 Descuidarse de la maquinaria y tenerlas en operación al máximo sin 
que sea necesario. 
 La sobreproducción genera costos indirectos como el consumo de luz, 
ordenes de trabajo, pago de horas extras, desperdicio de materia 
prima entre otras. 
 
                                                          
11
 Lean Management, Lluis Cuatrecasas: http://books.google.com.ec/books?id=V7M9J-
6LGhoC&pg=PA7&dq=los+7+desperdicios&hl=es&sa=X&ei=kvowUrONCZK68wTt-
IHwBg&ved=0CC4Q6AEwAA#v=onepage&q=los%207%20desperdicios&f=false 
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b) Espera 
Es el tiempo que se demora en realizar un producto ya sea por deficiencias 
en el trabajador o por la dirección. Las causas de las esperas pueden ser 
por: 
 Maquinaria defectuosa lo que obliga al trabajador detener la 
producción para realizar mantenimiento o arreglar un desperfecto. 
 La materia prima no esté a tiempo para ejercer las operaciones. 
 Las herramientas no estén acorde a las necesidades del trabajador. 
 Que el tiempo sea excesivo en el arranque de la operación. 
 Deficiencias de calidad en procesos predecesores. 
c) Inventario 
El exceso de materia prima en proceso o en producto terminado, genera 
costes por almacenamiento, generando acumulación de materiales que a la 
final pueden terminar en productos obsoletos o dañados. 
Las causas pueden ser por: 
 Prevenir por daños o paras inesperadas 
 Que un producto con exceso de especificaciones puedan generar 
problemas. 
 La lógica de prevenirse por demandas inesperadas. 
d) Procesos innecesarios 
Se refiere a todo trabajo que no genera valor al producto, como puede ser 
movimientos innecesarios, procesos deficientes, esto a su vez causa 
problemas a los trabajadores por posturas incorrectas. Las principales 
causas pueden ser: 
 Las especificaciones del producto no son muy claras 
 No se planifica el proceso de producción. 
 Aprobaciones y correcciones innecesarias. 
 Información excesiva. 
 Comunicación deficiente entre la dirección y los trabajadores 
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e) Trasporte 
El transporte se debe por el diseño del producto, o la mala adecuación de la 
empresa, además de la distancia que tiene que recorrer la información entre 
los puestos de trabajo. El transporte se puede dar en las personas y el 
material. Las causas pueden ser por: 
 Mala distribución de los materiales en la empresa. 
 Los puestos de trabajo no están acorde a un proceso lógico y 
continuo. 
f) Movimiento 
Es la distancia que recorren los trabajadores, ya sea por buscar materiales u 
otro material indispensable para la producción. Las razones pueden ser por: 
 Métodos de trabajo deficientes 
 Mala distribución de la empresa 
 Falta de orden y de limpieza, lo que ocasiona que trabajador aumente 
las distancias debidos a esquivar el desorden. 
g) Defectos 
Son desperfectos en los productos, donde es mejor prevenir que 
localizarlos y corregirlos. Las causas pueden ser por: 
 Falta de controles de calidad en los procesos 
 Normas de calidad. 
 El diseño del producto. 
 La capacitación en los trabajadores 
h) Talento humano 
Desaprovechar las habilidades de los trabajadores y opacar sus habilidades, 
es también un desperdicio. Las malas políticas empresariales hace que se 
subestime a los trabajadores, y no brindarles las oportunidades para que se 
puedan desenvolver dentro del medio, así como también los bajos salarios 
que reciben los trabajadores pueden opacar sus destrezas ya que solo 
trabajarían sin motivación. 
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Todos los desperdicios mencionados anteriormente generas costos 
innecesarios, lo que influye en el crecimiento de la empresa. 
Las empresas deberían dedicar más tiempos en corregir los desperdicios, 
pues afecta a toda la familia como empresa, generando inestabilidad laborar 
y en el peor de los casos una desaparición del mercado. 
1.15.1. Objetivos de los desperdicios 
El objetivo principal es la reducción de todos los procesos y elementos que 
no generan valor al producto, aumentando la producción y el nivel de vida de 
las personas, creando un lugar de trabajo digno para todos los que operan 
en él. El logro de los objetivos con relación a la disminución de los 
desperdicios, hace la empresa disminuya los costos de producción, y por lo 
tanto, aumenta la productividad dentro de la empresa y mejore la eficiencia 
en los trabajadores. 
1.16. MÉTODO PARA ENCONTRAR LA CAUSA RAÍZ DE UN     
PROBLEMA 12 
En una empresa de manufactura, donde existen una infinidad de procesos y 
cada uno de ellos puede estar susceptible a fallas genera que la producción 
se detenga temporalmente o en el peor de los casos deje de funcionar de 
forma definitiva. Los problemas en los procesos de producción en algunas 
ocasiones puede ser detectado de manera directa y sin ningún esfuerzo, por 
lo tanto la solución sería de igual manera fácil y sin complicaciones.  
Pero en la mayoría de los casos pueda que esto no suceda como pensamos, 
y encontrar el problema no sea a simple vista, lo que genera complicaciones 
en encontrar la solución y de esta manera convivir con el problema y sin 
solucionarlo. 
Un método para encontrar la causa raíz de un problema se llama Las 5’M, 
que es procedimiento minucioso, detallado,  encontrando las diferentes 
variables de problemas  que ocurre dentro del proceso defectuoso, con la 
finalidad de brindar solución y encontrar la mejor alternativa de mejora. 
                                                          
12
 Nibel, Freivalds. Ingeniería Industrial Métodos, estándares y diseño del trabajo. 11 edición, 
Alfaomega. Pag 24 
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Las 5’M se denominan así porque cada uno de los pasos empiezan con “M” 
y se detalla a continuación: 
a) Maquinaria. 
La maquinaria puede ser la causa de un problema, ya sea por problemas de 
defectos o no esté funcionando a toda capacidad. Pero en ocasiones no es  
muy sencillo estudiar a la maquinaria, pues sus partes como sus 
mecanismos pueden ser muy complejas y necesitemos saber más sobre 
ella. Para la solución de este problema se tendría que trabajar por separado, 
es decir, mecanismo a mecanismo y aislando la partes que no son de 
estudio. 
b) Método 
Nos referimos a los procedimientos que realizan las personas para una 
operación, estas pueden ser demasiado extensas o innecesarias, todo 
dependerá si recomendable realizarlo de esa manera. El método se lo trata a 
profundidad cuando se realiza un Estudio de Trabajo. 
c) Mano de obra  
Las personas también pueden ser motivo de problemas. En algunos de los 
casos existe un retenimiento de la información, es decir, cuando se termina 
un trabajo y se requiere de otra operación, no se informa que ya está listo o 
terminado, ocasionando pérdidas de tiempo en la realización del producto. 
En ocasiones no se trabaja como es debido, se realiza las operaciones de 
mala gana y sin ningún compromiso. 
d) Medio Ambiente 
El ambiente laboral puede ser un problema, los ruidos excesivos, la 
iluminación, la inestabilidad laboral pueden ser algunas de las variables que 
afecten a la productividad. 
El Medio Ambiente puede parecer que no influye en gran medida en la 
producción, pero si el trabajador no se siente a gusto en el lugar de trabajo 
no realizará su trabajo a cabalidad y con eficiencia. 
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e) Materia Prima. 
Los insumos para la producción también son un problema, esto es cuando 
no cumple con las normas de calidad que amerita el producto. 
La materia prima cuando no es la adecuada puede hacer que la producción 
se corte o se pare, la escases de la misma cuando esta ocurre puede 
ocasionar los mismos problemas. Encontrar los mejores proveedores es 
importante ya que de esto dependerá en gran medida la fluidez del proceso. 
1.16.1.    Aplicación 
Para la aplicación efectiva de las 5’M se requiere: 
 Formar un equipo interfuncional responsable. 
 Estudiar bien el proceso. 
 Estudiar bien el  problema y no hacer suposiciones. 
 Crear una lluvia de ideas entre los integrantes del grupo. 
 Generar la mejor solución. 
La solución efectiva siempre recaerá sobre estas M’s y tendrán que ser 
tratadas con responsabilidad y criterio, caso contrario desperdiciaremos 
recursos y tiempo. 
1.17. LAS 5’S13 
La funcionalidad de las 5’S es mejorar el ambiente de trabajo y optimizar los 
equipos de producción, de modo que el lugar donde se labora sea más 
agradable y seguro. Son frecuentes los accidentes laborales debidos a un 
ambiente de trabajo desordenado, sucio, donde las cosas están por todas 
partes como son materia prima o producto terminado. 
La desorganización en las empresas son muy frecuentes, esto hace que se 
refleje directamente en la productividad de las empresas, ya que genera 
accidentes laborales, tiempos de búsqueda de material por desorden, 
materiales que no se necesitan en los pasillos, etc. 
                                                          
13
 Las 5’S.  Orden y Limpieza en el puesto de trabajo, F. Rey: 
http://books.google.com.ec/books?id=NJtWepnesqAC&printsec=frontcover&dq=5s&hl=es&sa=X&ei
=HHMuUrWvEaf-4AON5oGIDQ&ved=0CDEQ6AEwAA#v=onepage&q=5s&f=false 
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Por lo tanto las 5’S merece una atención responsable por parte de la 
administración, para crear conciencia, cultura y comportamiento de todas las 
áreas de la empresas.  
Las 5’S consiste en promover la limpieza y el orden de forma individual o 
grupal y la detección de irregularidades en los puesto de trabajo, mejorando 
el ambiente de trabajo, la seguridad de los trabajadores y la productividad. 
Las 5’S son cinco pasos para fomentar la limpieza y el orden dentro de la 
empresa, los nombres son: 
1. Seri: Organizar y seleccionar. 
Se refiere a organizar todo lo que existe un el lugar de trabajo, y posterior, 
separar lo que sirve de lo que no sirve y clasificarlo. La organización permite 
crear normas de trabajo en los equipos, eliminando tiempos improductivos 
por buscar materiales y herramientas de primera necesidad. 
2. Seiton: Ordenar. 
Se elimina todo lo que no sirve (previo consenso entre los trabajadores y la 
gerencia), y se crea normas de orden para cada cosa, estas normas serán 
creadas a la vista para que todas las personas puedan observar con 
facilidad y de accesibilidad para su uso. 
3. Seiso: Limpiar. 
La limpieza inicial se lo hace con la finalidad de familiarizarse con su puesto 
de trabajo y de las cosas que existen en él. 
Se trata de enseñar al trabajador como son las maquinarias y donde son los 
sitios de basura, a donde el trabajador deberá impedir que se propague la 
suciedad, y mantener siempre limpio el lugar de trabajo. 
4. Seiketsu: Mantener la limpieza. 
Consiste en identificar los procedimientos normales de los anormales, de 
manera sencilla para todos, ya sea por medios visuales o auditivos. Es decir, 
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lo que se debe hacer y no lo que se hace comúnmente. Por ejemplo botar la 
basura en un basurero y no en el piso u otro lugar que no sea el basurero. 
5. Shitsuke: Disciplina. 
Es la formación de los hábitos de las buenas prácticas de aseo, así como un 
control estricto de las normas establecidas. Un seguimiento de las S 
anteriores será adecuado para fortalecer las costumbres de trabajo y 
continuar en la visión del mejoramiento continuo. 
1.17.1. Efectos de las 5’s 
La implementación de las 5’S tiene varios efectos: 
 Permite conocer la situación actual de la empresa.  
 Permite llevar a la empresa a estados ideales, reduciendo 
desperdicios, reproceso y mantenerlo así durante el tiempo. 
 Crea valores en los trabajadores y compromiso en el trabajo 
Las 5’S es un principio básico para mejorar nuestra calidad de vida ya sea 
en el hogar o en  trabajo y hacer de este un lugar donde merezcamos pasar 
la mayor parte de nuestras vidas. 
La limpieza debe ser parte de nuestra vida cotidiana dentro y fuera del 
hogar, de manera que permanezca arraigada los hábitos en nuestras vidas y 
con ellos se fomente la mayor responsabilidad de los trabajadores hacia la 
empresa. 
1.17.2. Ventajas 
Entre las ventajas que proporcionan las 5’S son las siguientes: 
 Se maneja el trabajo en equipo donde la mejora continua es un 
trabajo de todos. 
 Mejora la productividad por: 
 Menor cantidad de productos defectuosos. 
 Menos accidentes laborales. 
 Menor cantidad de inventarios por materia prima o producto 
terminado. 
 Reduce el tiempo por cambio de herramienta. 
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 Disminuye movimientos y traslados innecesarios. 
 Con  la limpieza y el orden conseguimos: 
 Más espacio para la movilización dentro de la empresa.  
 Complacencia en el lugar en que trabajamos. 
 Mejora la cooperación en equipo. 
 Mejora la imagen empresarial. 
 Mayor conocimiento del puesto de trabajo. 
1.18. BORDADO 
Pueden existir varias definiciones del bordado, pero se dará la más acertada 
dentro del contexto de investigación, por lo tanto, bordar es una labor de 
aguja para embellecer una prenda por medio de fibras textiles de manera 
industrial o manual.14 
Los principios del bordado comenzaron a realizarse a mano, posteriormente 
el manual y finalmente el industrial, generándose de esta manera los rubros 
que existen de bordado. 
1.18.1. Bordado a mano 
Que se lo realiza a mano con agujas e hilos siguiendo una secuencia de 
líneas impresas en la tela (dibujo); estas son colocadas en bastidores 
redondos o cuadrados para brindar mayor  comodidad  al bordar.  
 
 
 
                                                          
14
 BordaSit srl. Sito Souss Bragado 6288-Cap. Fed 
Figura 1. 5: Bordado a mano.
15 
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1.18.2. Bordado manual15 
Que es realizada con una máquina de coser, la aguja tiene un movimiento 
en zig zag y es controlada por una palanca, manejada por una persona con 
su rodilla16. Las puntadas que se puede realizar con la maquina son:  
 
 
1.18.3. Bordado industrial 
Se logra con la automatización de las máquina de coser, es decir se mejora 
el movimiento del zig zag de la máquina, de esta manera se puede ejecutar 
varios diseños en un mismo tiempo y generando mayor cantidad de 
producto. 
 
 
1.19. ELEMENTOS DEL BORDADO INDUSTRIAL 
La maquinaria de bordado industrial posee varios componentes importantes 
para el correcto funcionamiento. Para un mejor entendimiento de la actividad 
de la industria de bordados detallamos las partes importantes. 
                                                          
15 http://solobordado.blogspot.com/2010/07/bordados-mano-de-flores.html 
16
 BordaSit srl. Sito Souss Bragado 6288-Cap. Fed 
Figura 1. 6: Tipos de puntadas de un bordado 
Figura 1. 7: Diseño de un bordado a máquina 
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1.19.1. Pantógrafo 
Es la parte donde se coloca los bastidores y esté a su vez se desplaza 
siguiendo la trayectoria, para la construcción del diseño.  
 
 
1.19.2. El cabezal  
Puede llegar a tener de una a treinta agujas, y de ello depende el cabezal 
(de una o de treinta cabezas). Cada aguja corresponde a un hilo, y a este se 
regula su tensión de forma manual y de uno en uno, esto se lo realiza con la 
finalidad de que al momento del bordado no se rompa el hilo. 
Todas las cabezas giran de manera unificada, es decir, que si una se 
detiene, las restantes también lo harán. 
 
 
Pantógrafo 
Agujas 
Regulador de 
tension del Hilo 
Figura 1. 8: Pantógrafo de una máquina industrial 
Figura 1. 9: Cabezal de una máquina Industrial 
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1.19.3. Visualizador o pantalla 
Tambien denominado CPU es el cerebro de la máquina de bordar, aquí se 
graba el diseño por medio de un USB,  además se puede visualizar el 
porcentaje de avance del bordado, además de los cambios de hilos que 
tiene el deseño. 
Además cumple una funcion importante de manera que si se daña un 
cabezal, la pantalla señala el desperfecto y el número del cabezal que 
genera el problema. 
 
 
1.19.4.  Bastidores  
Sujetan la tela en el proceso de bordado, con la finalidad de que la tela 
permanezca estirada y firme, para evitar que el bordado no se deforme y la 
tela no se arrugue. Si no se coloca el bastidor, la tela se desplazaría del 
bordado ocasionando que el diseño resulte distorsionado. 
 
 
Figura 1. 10: Pantalla de visualización del diseño 
 
Figura 1. 11: Bastidores para bordar 
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El tamaño del bastidor dependerá de las dimensiones del diseño y del tipo 
de trabajo. Dado que existe diferentes tipos de bastidores, unos para gorras, 
parches y tela. Entre otras funcionalidades de los bastidores es sujetar al 
telar y evitar que la tela no se arrugue al momento del bordado. 
1.19.5. Hilos de bordado 
Los hilos que se utilizan para la fabricación del bordado son los mismos que 
se utilizan para la fabricación de telas entre los que se puede citar, lana, 
algodón, seda y fibras sintéticas (nylon, poliéster, polivinilos, poli olefinas, 
polipropileno y poliuretanos). El bordar ha existido desde los egipcios, 
hebreos y babilónicos con la finalidad de embellecer sus prendas. 
Los hilos de coser tradicionales no son los adecuados para la elaboración de 
bordado, por la razón que no son muy buenos resistentes a la torsión, y su 
grosor no es el adecuado para el  trabajo. Los hilos para el bordado son 
entrecruzados, con un grosor uniforme que asegura la protección del 
bordado, que es muy importante para diseños de estilo Tatami. 
Los hilos que han predominado dentro del contexto del bordado han sido los 
de Algodón y Rayón de filamento, pero la existencia del poliéster ha ido 
creciendo dentro de las empresas textiles, y más aun dentro de las que se 
dedican al bordado. El poliéster posee características mejoradas del Rayón 
como mejor resistencia al calor, solidez  y retención del color. 
1.19.6. Software de diseño 
El software que se utiliza para la elaboración de diseños de bordados es 
WILCOM.ES (US DESIGNER) 
 
Figura 1. 12: Software utilizado para el diseño del bordado 
17 
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El software ofrece grandes facilidades para el diseño de bordado, pues tiene 
incorporado varias funciones específicas dentro del contexto del bordado 
industrial, además de ser poseer una interfaz muy amigable al usuario, su 
funcionalidad es muy parecida al ADOBE ILLUSTRADOR.17 
Ofrece grandes ventajas como son: 
 Determina las dimensiones del diseño (largo y ancho), muy 
importantes para el diseño ya que determina el tamaño del bastidor. 
 Determina las puntadas que tiene el dibujo, esto conlleva a saber 
directamente el costo del diseño. 
 Se puede programar el tipo de puntada, ya sea, pespunte, festón o 
tatami. 
 Realiza una simulación de bordado, determinando el tiempo ideal en 
que la maquina debe terminar dicho diseño.18 
 
 
 
 
 
                                                          
17
 http://www.argentinawarez.com/programas-gratis/309554-descargar-wilcom-9-10-el-
mejor-programa-en-bordados.html 
 
18
 Fuente: http://www.hoffmanbrothers.com/embroidery-monogramming.asp 
 
Figura 1. 13: Diseño en WILCOM ES DESIGNER 
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CAPÍTULO II: ANALISIS DE LA EMPRESA JORIBORDADOS 
2.1. RESEÑA HISTÓRICA DE LA EMPRESA JORIBORDADOS 
JORIBORDADOS es una empresa netamente ecuatoriana que tiene su 
aparición en el 2001 con el servicio de bordados computarizados, confección 
de gorras, camisetas y parches.  
La empresa comenzó sus actividades con una máquina bordadora SWF de 6 
cabezales,  una máquina de coser industrial y con tres personas, donde el 
actual Gerente General Ing. Richard Guambaña se encargaba de la 
recepción, las personas restantes se realizaban el bordado y además tenían 
que pulir el producto terminado (corte de hilos sobrantes, correcciones en los 
bordados y extracción del pelón). 
En vista de generarse un cuello de botella en la sección de  pulido y en el 
crecimiento de pedidos, la empresa adquirió en el año 2003 tres máquinas 
para bordar, dos SWF de 8 cabezas y otra máquina de coser industrial, 
además contrato a 4 operarios más. 
En 2007 se efectúa la compra de la máquina principal, una SWF de 20 
cabezas, se abre la primera franquicia que se ubicó en el Centro Comercial 
El Recreo, la cual contaba con dos SWF de una cabeza y se comenzó con la 
distribución de máquinas bordadoras industriales. Después de tres años se 
abrió la segunda sucursal que se ubicó en Condado Shopping  y está al igual 
que la primera, contaba con dos máquinas. 
El 18 de septiembre de 2008, el  Instituto  Ecuatoriano de la Propiedad 
Intelectual, mediante resolución No 71213 procedió a otorgar el título que 
acredita el registro del Nombre Comercial con la denominación 
JORIBORDADOS con vencimiento hasta el 28 de febrero de 2018. 
2.1.1. Ubicación física de la empresa 
JORIBORDADOS se encuentra ubicada en la ciudad de Quito, parroquia El 
Salvador, entre las calles Hermano Miguel y José López, frente al Centro 
Comercial Nuevo Amanecer (El Tejar). Su matriz cuenta con 150m2 de área 
productiva. 
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2.1.2. Sucursales 
Debido a la excesiva demanda de bordados la Empresa JORIBORDADOS 
tuvo que extender sucursales, en lo posible abarcar a toda la ciudad de 
Quito. 
Se lista las sucursales de JORIBORDADOS: 
 Sur de Quito, en el Centro Comercial El Recreo frente a Jossbel 
 Sur de Quito, sector Guajalo avenida Maldonado y Cusubamba. 
 Norte de Quito, Centro Comercial Condado Shopping 
 Norte de Quito, Centro Comercial Iñaquito CCI 
2.1.3. Productos y servicios 
La empresa cuenta con una amplia variedad de productos, y dentro de cada 
uno de ellos se lo realiza en diferentes servicios, en los cuales se cita los 
siguientes 
2.1.3.1. Productos. 
La empresa cuenta con productos textiles como gorras y camisetas de los 
siguientes tipos: 
 Gorras 
 Camiseta Polo hombre y mujer 
 Camisetas Jersey 
 Buzos  
 Parches 
Figura 2. 1: Ubicación de la empresa Figura 2. 2: Fachada de la empresa 
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2.1.3.2. Servicios. 
JORIBORDADOS ofrece a sus clientes el servicio de bordado 
computarizado para todo tipo de prendas, clasificado en: 
 Bordado directo en prendas 
 Bordado de parches y estandartes  
 Bordado 3D o alto relieve 
      
 
2.2. LEVANTAMIENTO DE LA INFORMACION 
La presente investigación de incremento de la productividad se desarrolló 
por medio de la investigación de campo, en contacto directo con las 
personas que son gestores de los labores de la empresa, y en quienes se 
desea realizar un estudio de Métodos de Trabajo.  
Figura 2. 3: Productos de JORIBORDADOS 
Figura 2. 4: Diseños de bordados 
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La observación directa de los procesos a la Empresa JORIBORDADOS hace 
que los datos recopilados sean confiables y con ello asegurar la efectividad 
del estudio de investigación. 
2.2.1. Estructura organizacional 
La Industria JORIBORDADOS en los últimos años ha ido experimentando un 
incremento de la demanda del servicio, lo que hace que la empresa tenga 
que contar con más personas que colaboren con la empresa en el 
cumplimiento de los objetivos. 
 
 
2.2.2. Personal 
Las personas que labora en JORIBORDADOS son jóvenes emprendedores 
que llevan varios años trabajando en la empresa, lo que garantiza una 
experiencia en el ámbito de bordado, así como también una responsabilidad 
de llevar a la empresa dentro de los máximos niveles de exigencia.  
Gerencia General 
Departamento 
Admistrativo 
Asistente 
Administrativo 
Departamento 
de Producción  
Jefe de 
Bordados 
Digitación  Operarios  
Control de 
Calidad 
Control de 
Herramientas de 
Trabajo 
Bordadores 
Jefe de Corte y 
Confección 
Operarios 
Departamento 
de 
Comercialización 
Recepción y 
Ventas 
Asistente de 
Recepción 
Supervición y 
Ventas 
Sucursales  
local uno 
local dos 
C.C. Condado 
C.C. El Recreo 
Asesoría 
Adminstrativa 
Contabilidad  
Figura 2. 5: Estructura Actual de la 
Organizacional 
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La distribución de las personas dentro de la empresa es la siguiente: 
 
 
 
Distribución del personal en producción 
 
 
 
 
2.2.3. Distribución del espacio 
La empresa JORIBORDADOS, cuenta con un área de terreno de 474 m2, de 
los cuales dedicada a la producción 150 m2. 
En el siguiente cuadro se muestra la distribución del espacio en cada área: 
Área Extensión 
Oficinas 60 m
2 
Producción 150 m
2 
Sanitarios 23.5 m
2 
Bodegas 47 m
2 
Garaje y áreas sin uso 193.5 m
2 
 
 
 
 
Áreas de trabajo N
o
. trabajadores 
Administrativos 5 
Producción 12 
Ventas 1 
Contabilidad 1 
Total 22 
Producción N
o
. trabajadores 
Bordado 8 
Pulido 2 
Diseño 2 
Total 12 
Tabla 2. 1: Distribución del personal en la empresa 
Tabla 2. 2: Distribución del personal en el área de producción 
Tabla 2. 3: Espacio físico de la empresa 
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PLANO 
DE 
LA 
EMPRESA 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 2. 6: Plano de la empresa 
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2.2.4. Distribución de la empresa 
La empresa JORIBORDADOS se encuentra distribuida de la siguiente 
manera: 
 
 
Cada uno de los departamentos no cuenta con un espacio necesario para  la 
elaboración de su trabajo, puesto que en el área de operaciones o bordado, 
el espacio es precario y por lo tanto la movilidad dentro de ella es tediosa, 
afectando a la productividad de la empresa por los tardíos tiempos de 
recorrido, además de una deficiente Seguridad Industrial, puesto que afecta 
a la ergonomía de los empleados, ya que los trabajadores tienen que 
acomodarse al sitio de trabajo realizando sobre esfuerzos y movimientos 
innecesarios. 
2.2.5. Descripción de procesos 
La empresa JORIBORDADOS cuenta con una serie de procesos en las 
cuales los trabajadores siguen a cabalidad, puesto que de ello depende la 
rápida entrega del pedido al cliente, así como la continuación de los demás 
pedidos.  
La descripción se lo realiza a manera de flujo grama.
Figura 2. 7: Distribución de la empresa. 
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Figura 2. 8: Flujograma de procesos 
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Dentro de la Industria JORIBORDADOS se efectúan una serie de procesos 
para la elaboración del bordado. 
a) Recepción del pedido 
b) Revisión Jefe de Producción 
c)  Preparación de máquinas 
d) Entamborado y producción 
e) Control de calidad 
 
a) Recepción  
Se procede con la atención al cliente, y la verificación del diseño en la base 
de datos de la empresa, esto es con la finalidad de ahorrarse tiempo en la 
digitalización. Si el diseño del cliente no se encuentra en la base de datos se 
procede a la digitalización personalizada del diseño.  
b) Revisión del jefe de producción 
Una vez terminado el diseño, el jefe de producción toma el pedido y el 
diseño, para verificar las dimensiones del bordado, esto se hace para 
determinar los tambores acordes al logotipo. El jefe de producción graba el 
diseño en un USB, traslada la información a las máquinas bordadoras 
ubicadas en producción.  
Posteriormente se procede a la simulación del bordado en el software para 
verificar la calidad del diseño, y determinar la trayectoria del hilo y  en donde 
se evidencia la utilización de  menor cantidad de material. 
c) Preparación de las máquinas 
Comienza con el trazado de bordado (verificación del diseño con la máquina, 
esto es para conocer si el diseño no es más grande que los tambores).  
La utilización de los hilos adecuados para el bordado son muy importantes, 
los operarios verifican en bodega la existencia del hilo, caso contrario, los 
adquieren en locales cercanos a la empresa, una vez adquiridos los hilos  se 
procede a colocar en la máquina bordadora para recomenzar la producción 
en serie. 
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d) Entamborado y producción 
La preparación del pelón es muy importante para el bordado (corte del pelón 
en dimensiones aproximadas al diseño), puesto que el pelón ayuda a 
adherirse el hilo con la tela. 
 
 
El entamborado empieza desde la adquisición del tambor y la colocación de 
la tela sobre los bastidores, y con un ajuste moderado para que la tela no se 
arrugue durante el bordado. 
Figura 2. 9: Hilos utilizados para  bordadar 
Figura 2. 10: Ubicación del pelón para el bordado 
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Una vez entamborado la tela, se coloca en la máquina bordadora junto con 
el pelón, y se procede a bordar.  
 
 
e) Control de calidad 
Los operarios de las máquinas de bordado pasan el pedido y el producto a la 
sección de Control de Calidad o Pulido, donde se hace un conteo de las 
prendas producidas por los operarios. 
En esta sección se corta los hilos sobrantes que existe en el bordado, como 
también la extracción del pelón en exceso. 
Figura 2. 11: Entamborado de las prendas 
Figura 2. 12: Producción del bordado 
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Se verifica el diseño que este en correcto estado y sin hilos sobrantes para 
proceder a guardar las prendas y llevar a los anaqueles de almacenamiento 
para su despacho. 
 
                     
 
En esta sección se procede retirar el pelón sobrante del bordado. 
                         
 
ANTES DESPUES 
Figura 2. 13: Extracción de hilos sobrantes 
Figura 2. 14 Control de calidad 
Figura 2. 15: Extracción del pelón 
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Si en caso que existieran fallas en el bordado se procede a retirar el 
producto para un nuevo reproceso, caso contario el producto se da de baja, 
previamente confirmando al cliente que una de las prendas fue dañada. 
f) Bordados sobre tela y parches 
La elaboración del bordado sobre lo parches tiene un procedimiento similar 
que las gorras y cualquier otra prenda. 
 
 
 
La calidad del bordado dependerá en gran medida del tipo de bordado como 
lo son Pespunte, Festón o Tatami. (Ver Gráfico 1.6) 
2.2.6. Análisis de los reportes de Demoras 
 
Para verificar los problemas sobre la productividad que posee la empresa 
JORIBORDADOS se tuvo que encontrar las razones principales que tiene la 
empresa para que se susciten dichos problemas. 
Para ello aplicamos las técnicas de Diagramas Pareto o también conocidos 
como “Diagramas de Pescado”, que utiliza un estudio de las 5’M donde se 
obtuvo lo siguiente: 
a) La máquina 
 Hace que se rompa el hilo 
 Frecuentes roturas de hilos de bobinas 
 Descalibración de los reguladores de tensiones de hilos 
 Paradas  
 Acumulación de pelusas en las bobinas 
 
Figura 2. 16 Bordado de parches 
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b) El método 
Proceso de órdenes de trabajo 
 Falta de especificaciones 
           Cambios de diseño 
 Demoras en búsqueda de hilos 
1. Desorganización de los mismo 
2. Alteración de los códigos  
3. Bastidores lejos de los sitios de trabajo 
4. Falta de hilos en bodega 
5. Rebobinación de hilos en con otros códigos 
              Colocación del pelón 
 Recortar de una plancha a tamaños de diseño 
 Colocación de retazos  
c) La mano de obra 
 La gente conversa 
 Llega tarde al trabajo 
 Toma café en horas de trabajo 
 Trabajos repetitivos en todo el día 
d) Medio ambiente 
 El ruido excesivo 
 Existencia de pelusas por mala limpieza 
 El sueldo deficientes 
 Jefe de producción hostiga a los empleados 
e) Materia prima 
 Hilos de mala calidad (hilos especiales) 
 Bobinas no funcionan 
 Las tijeras pulidoras no funcionan 
Siendo estas las principales causas que aqueja a la empresa, y es aquí 
donde se centra el estudio, con el fin de minimizar al máximo los problemas 
de productividad. 
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De una manera gráfica se obtiene el diagrama de pescado. 
 
 
El Diagrama de Pareto o de “pescado” muestra los problemas en la empresa 
y que a su vez deben ser priorizados, de esta manera la investigación se 
enfoca en el estudio de Método de trabajo, pues es el sector donde más 
problemas existen en el proceso. 
Los datos obtenidos en las demoras de producción fueron obtenidos por 
medio de la técnica de Estudio de Tiempos por cronómetros, además de la  
producción diaria de cada trabajador. (Ver Anexo 1) 
Se analiza el funcionamiento de las máquinas de bordado y de ello se realiza 
un estudio de productividad por máquina. 
 
 
Detalles: 
Máquina de 8 cabezas 
Tipo: SWF/DM-UK 1206 
Velocidad: 1500 RPM  
 
Figura 2. 17: Diagrama de Pescado 
 
Figura 2. 18: Máquina Bordadora de seis cabezas 
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La velocidad de las máquinas bordadoras es muy importante, pues marca el 
ritmo de producción; la velocidad de la máquina por defecto es de 1500 
RPM, pero simplemente es la velocidad ideal, pues si se trabaja a este ritmo, 
los hilos tienden a romperse, además de que el bordado se adhiere mucho a 
la tela, haciendo que este empiece arrugarse. 
De igual manera sucede si la velocidad es menor a los 700 RPM, el bordado 
tiene los hilos flojos y con poca adherencia a la tela. Lo recomendable es 
trabajar a una velocidad entre los 800 a 1250 RPM, recalcando que la 
velocidad dependerá en gran medida del tamaño del diseño. 
Capacidad de la máquina: 
 
                                                               
 
También tiene que ver en gran medida el diseño del bordado, es decir, el 
número de puntadas, las dimensiones que tiene cada diseño, como lo indica 
el gráfico siguiente: 
 
 
2.2.7. Turnos de trabajo 
Las políticas de la empresa es trabajar en dos turnos: 
TURNOS DESDE HASTA 
Mañana 7:00 14:00 
Tarde 14:00 21:00 
 
Detalles: 
Dimensiones: 33,6 mm x 46,2 mm 
Numero de colores: 12 
Puntadas: 7764 
Figura 2. 19: Logo de Ecuador Ama la Vida 
Tabla 2. 4: Turnos de trabajo 
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Los datos de producción obtenidos de la empresa son de la producción 
diaria de los trabajadores a partir de los meses de Junio hasta Agosto de 
2013.  
La productividad está determinada en unidades de producción con relación 
al tiempo, es decir, cuantas puntadas se realiza en una jornada de trabajo, 
puesto que el trabajo solo se determina por número de puntadas, sin 
importar del número de colores, así como las dimensiones; cabe explicar 
que entre más grande es, más puntadas tendrá el diseño.  
Cálculo de las puntadas ideales: 
                                                        
                             
                         
Cálculo de las puntadas reales: 
                                                          
                                                           
                        
Cálculo de la productividad: 
                             
          
                  
 
                            
       
 
 
                                   
        
     
 
De manera que la productividad diaria de la empresa entre los meses de 
observación son los siguientes: 
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# 
cabezas 
Cantidad 
Punta
das 
RPM 
Tiempo 
(horas) 
Puntada 
Ideal 
Puntada 
Real 
Horas 
Útil 
Producti
vidad 
6 
42 12940 
1000 9 3240000 2096730 5,8 232970 
15 5042 
15 15692 
96 12940 
6 
36 11493 
1000 5,6 2016000 776298 2,2 138624 
25 1650 
25 2528 
100 2581 
6 
5 25664 
1000 6,5 2340000 1801850 5,0 277208 
4 8948 
35 4844 
14 651 
218 4844 
36 11197 
6 
145 8834 
1000 7 2520000 1416099 3,9 202300 
29 4661 
6 
36 12217 
850 7,5 2295000 1167254 3,8 155634 
36 12282 
19 3230 
30 7464 
 
 
Se presenta el desfase de la productividad diaria dela micro empresa, 
durante los días de observación. 
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Dias 
Productividad Diaria 
Product
ividad
Tabla 2. 5: Productividad de la empresa en base a su producción diaria 
 
Figura 2. 20: Productividad diaria de JORIBORDADOS 
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Calculo de las horas productivas: 
                  
               
                
                  
                  
       
       
   
                       
Las Horas de trabajo son determinadas de las hojas de producción del 
personal. De tal manera se realiza una tabla donde consta las horas 
improductivas de cinco días de trabajo. (Días tomados al azar) 
 
Hora de Trabajo 
 
Horas Productivas 
 
Horas Improductivas 
9 5,8 3,18 
5,6 2,16 3,44 
6,5 4 2,50 
7 3,93 3,07 
7,5 3,81 3,69 
 
Se puede apreciar la existencia del tiempo desaprovechado, lo que ocasiona 
que la empresa retrase su producción a causa de dichos problemas. 
 
 
0,00
1,00
2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19
H
o
ra
s 
Dias 
Horas Productivas 
Hora Real
Hora Ideal
Tabla 2. 6: Hora improductivas de la empresa. 
Figura 2. 21: Horas aprovechadas en producción. 
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2.2.8. Paradas de una máquina 
Se detalla los tiempos de paradas que se evidencia en una máquina 
bordadora, siendo las roturas de hilos tanto en las agujas o en las bobinas 
como las causas más comunes. 
N 
Tiempo 
(min) 
Razón 
Tiempo 
real (min) 
Tiempo 
Ideal 
(min) 
PRIMER BORDADO 
1 0,45 
Rotura de hilos de 
bobinas 
9,35 6,24 
2 0,21 Rotura de hilos 
3 0,25 rotura de hilos 
4 0,21 Rotura de hilos 
5 0,13 Rotura de Agujas 
6 0,13 Rotura de hilos 
SEGUNDO BORDADO 
1 0,32 Roturas de hilos 
9,21 6,24 2 0,25 Rotura de hilos 
4 0,34 Rotura de hilos 
TERCER BORDADO 
1 0,11 Roturas de hilos 
9,08 6,24 
2 0,21 Rotura de hilos 
3 0,36 
Rotura de hilos de 
bobinas 
4 0,23 Rotura de hilos 
5 0,21 Rotura de hilos 
6 0,19 Rotura de Hilos 
 
 
Se determina el porcentaje del tiempo utilizado en cada lote de bordado, 
obteniendo lo siguiente: 
            
           
            
      
           
    
    
      
                 
Tabla 2. 7: Paradas de una máquina 
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2.2.9. Tiempo improductivo 
El tiempo improductivo se debe a diferentes causas entre las más comunes 
mencionamos las siguientes: 
a) Roturas de hilos en agujas y roturas de hilos en las bobinas 
b) Cambios de diseño 
c) Cambios de lotes. 
a) Roturas de hilos y cambios de bobinas 
La rotura de hilos en agujas y bobinas son las causas que se repite con 
mayor frecuencia en el proceso de bordado. 
        
  
En el análisis de tiempos en rotura de hilos, y cambios de bobinas se tiene 
los siguientes tiempos de respuesta:  
Tiempo Razón Tiempo Razón 
1,15 Rotura de hilos 0,28 Rotura de hilos de bobinas 
0,30 Rotura de hilos 0,30 Rotura de hilos de bobinas 
0,36 Rotura de hilos 0,21 Rotura de hilos de bobinas 
0,49 Rotura de hilos 0,25 Rotura de hilos de bobinas 
0,22 Rotura de hilos 0,27 Rotura de hilos de bobinas 
0,35 Rotura de hilos 0,32 Rotura de hilos de bobinas 
   
 
Figura 2. 23: Rotura de hilos en la  
máquinas de bordado 
 
Figura 2. 22: Cambio de bobinas 
Tabla 2. 8: Tiempos de demora a causa de roturas de hilos y roturas de hilos en bobinas 
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De lo que se concluye que debido a las roturas de hilos y cambios de 
bobinas se tiene los siguientes tiempos improductivos, de los cuales se 
menciona los tiempos que se pierde durante una hora de trabajo.  
 
 
 
 
 
 
2.2.10. Cambios de diseño 
Es el proceso en donde existe la mayor conflictividad en la empresa, puesto 
que los tiempos de respuesta en los que se demoran en cambiar un diseño 
es demasiado tardío y las causas para que se de este problema son: 
 Búsqueda de hilos 
 Búsqueda de bastidores 
2.2.10.1. Búsqueda de hilos y bastidores 
La búsqueda de hilos es un problema grave, pues todo el hilo del mostrador 
se encuentra de forma desordenada, y es el principal problema de la 
empresa, de manera que se demora mucho tiempo en desplazarse hacia los 
mostradores y localizarlos de manera exacta. 
La falta de organización por parte de los trabajadores hace que los 
empleados coloquen los hilos en los mostradores sin ninguna coherencia, y 
en forma desordenada. Dichos hilos se encuentran ubicados en toda la 
empresa, y todos los colores son mezclados en los mostradores. 
El personal aduce que no tienen problema, dado que manifiestan que saben 
dónde se encuentran los hilos, pero desde el punto de vista técnico la 
situación es completamente diferente. 
Durante Razón 
Tiempo 
Improductivo 
(min) 
 
 
1 hora de trabajo 
 
 
 
Rotura de hilos 
 
7,03 
Rotura de hilos de 
bobinas 
 
5,24 
TOTAL 12,27 
Tabla 2. 9: Tiempo de pérdida en una hora de trabajo normal 
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Existe códigos para cada hilo, y la busqueda debería hacerlos de esa 
manera, por códigos, pero la realidad de la empresa es diferente. 
                       
 
 
Todos los hilos están mezclados entre sí, lo que provoca una confusión en 
buscarlos, es el tiempo que más tardío existente en la empresa y se debe  
precisamente el cambio de diseño. 
Código 
Figura 2. 24: Ubicación de los hilos en la empresa 
 
Figura 2. 25: Código identificativo del hilo de acuerdo al color 
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La desorganización en la empresa así como la falta de control y la disciplina 
de los trabajadores, hace que los tiempos de búsqueda sean muy largos, 
provocando que la máquina permanezca inactiva durante todo este tiempo. 
Los tiempos de búsqueda de los hilos son: 
 
Numero 
Tiempos 
(min) 
1 15,34 
2 23,56 
3 18,45 
4 15,12 
5 17,28 
 
 
El cambio de diseño acarrea también un problema en la búsqueda de 
bastidores, debido a las distancias y a la dificultad que existe en la planta en 
Figura 2. 26: Ubicación de los hilos de acuerdo al color 
Tabla 2. 10: Tiempos de demora a causa de 
búsqueda de hilos 
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ir a buscarlos, pues estos se encuentran detrás de las máquinas de bordar, 
dificultando la movilidad en el momento de ir a buscarlos. 
 
 
 
 
 
 
La búsqueda de los bastidores genera un problema importante en el cambio 
de diseño, debido a la desorganización y la mala distribución de los 
bastidores dentro de la planta. 
Bastidores 
Figura 2. 28: Ubicación de los bastidores detrás de  
la maquina bordadora 
 
Figura 2. 27: Ubicación de los Bastidores detrás de  
la maquina bordadora 
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Los tiempos por búsqueda de bastidores son: 
 
Numero 
Tiempos 
(min) 
1 3,42 
2 2,25 
3 2,13 
4 1,56 
5 2,58 
 
 
Como se puede observar los tiempos de demoras a consecuencia de 
búsqueda de hilos y bastidores dentro de la empresa (ver tabla 2.10 y 2.11) 
generan una pérdida importante de tiempo.  
En ocasiones los hilos hay que adquirirlos fuera de la empresa, por falta de 
materia prima como son hilos, tijeras, pelón, entre otras. 
Considerando que para un cambio de diseño, la máquina permanece 
inactiva, se presenta a continuación los tiempos improductivos.  
 
                                                                  
                                               
                                                      
 
Los tiempos determinan los cambios de diseño son los siguientes: 
Numero Tiempos (min) 
1 20,45 
2 17,3 
3 18,35 
4 57,34 
5 25,34 
 
Tabla 2. 11: Tiempo de demora a causa de 
búsqueda de bastidores 
 
Tabla 2. 12: Tiempos de demoras a causa de cambios de diseño 
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Como se puede apreciar los cambios de diseño son muy largos, donde, 
estos tiempos están incluidos la búsqueda de hilos y bastidores. Una de las 
consecuencias para este problema es la desorganización de los hilos y el 
rebobinaje en tubos que no corresponde su código. 
2.2.10.2. Cambios de lotes 
Se hace referencia al cambio de lote cuando termina un bordado y se inicia 
otro, es decir, desde que se retira los bastidores de la máquina bordadora 
hasta que se coloca otros bastidores listos para bordar.  
El cambio de lote se hará referencia al mismo diseño de bordad, y a la 
terminación del pedido en el mismo diseño. 
Para el bordado es muy importante la colocación de pelón, que es una tela 
de pelusas comprimidas, que ayudan al bordado a adherirse de mejor 
manera a la tela. Se detalla los tiempos de cambios de lotes en una máquina 
de 8 cabezas. 
Numero Tiempos (min) 
1 3,5 
2 3,33 
3 4,58 
4 2,15 
5 3,13 
6 3,24 
7 4,07 
 
 
Los tiempos observados corresponde en el momento de colocar el pelón que 
se los hace con retaso de los mismos, provocando demoras al momento de 
reubicar los retazos en los bordados. Los tiempos por colocación de pelón 
serán variables y dependerán del número de cabezas de la máquina de 
bordado. 
Tabla 2. 13: Tiempos de demora por cambios de lotes 
(máquina de 8 cabezales). 
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Por lo tanto el proceso y los tiempos correspondientes a dichas demoras, se 
los analiza en el Diagrama de Procesos, donde se considera las distancias 
que tiene que recorrer el producto y el tiempo asociado a ellos. 
El Diagrama de Procesos, no es más que una recopilación del Diagrama de 
Flujo (Ver Figura 2.8), donde se considera la simbología de Diagramas de 
Procesos (Ver Figura 1.4). 
Los tiempos existentes en el Diagrama de Procesos es una recopilación de 
los datos tomados durante los meses de observación, dichos tiempos se 
encuentran en el Formulario de Toma de Tiempos (Ver Anexo 1). 
Los datos de los tiempos corresponden al promedio de los datos tomados en 
el mencionado formulario. 
 
 
 
 
 
Retazos de 
pelón 
Figura 2. 29: Ubicación de retazos de pelón en el bordado 
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DIAGRAMA DE PROCESO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO 
Diagrama núm.:      01         
Hoja núm.:01 
RESUMEN 
Objeto: 
Proceso de bordados 
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA 
OPERACIÓN 14   
Método: Actual/Propuesto TRANSPORTE 10   
Lugar: Empresa 
JORIBORDADOS 
ESPERA 0   
Aprobador Por: INSPECCION 2   
Compuesto por:           
Carlos Quillupangui 
ALMACENA 
MIENTO 
1   
Fecha:2013-11-20 DISTANCIA (metros)    
DESCRIPCION 
CANTI
DAD 
DISTA
NIA 
TIEM
PO 
SIMBOLO OBSERVA 
CION      
Recibir el pedido          
Verificar en  base de datos          
Digitalización          
Imprimir hoja de pedidos          
Entrega Jefe de producción  2,1       A mano 
Grabar USB          
Llevar a maquinas 
bordadoras 
 11,7  
 
    A mano 
Grabar en las maquinas   1,2       
Trazado de bordado   1,3       
Búsqueda de hilos  11,8 18,4       
Colocación de hilos  11,8 2,4       
Tomar tambores del 
mostrador 
 2,6 2,3 
 
    A mano 
Entamborar   1,3      A mano 
Colocar en la maquina  0,9 1,1      A mano 
Colocar pelón   3,5       
Bordar          
Rotura de hilos y bobinas   12,3       
Retirar tambores    0,1       
Desentamborar  0,9 0,4      A mano 
Colocar el deposito  0,5 0,11      A mano 
Llevar a mesa de pulido  4,47       A mano 
Recibir el pedido          
Pulir el bordado   0,7       
Retirar pelón   0,1       
Verificar diseño          
Guardar prendas         A mano 
Llevar para despacho  11,3       A mano 
Almacenamiento          
TOTAL  58,2 45,11 14 10 0 2 1  
 
Tabla 2. 14: Diagrama de Procesos. 
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2.3. DESPERDICIOS EN LA EMPRESA 
Los desperdicios que genera la empresa hacen que afecte a sus utilidades, 
generando más costos de los que realmente se requiere para la elaboración 
de sus productos.  
Un estudio escaso que existe en la empresa hace que sus procesos se 
realicen de manera artesanal, con la mentalidad de cumplir con  los pedidos, 
sin importar los costos adicionales que acarrean los métodos de trabajos 
actuales. El estudio que se lleva a cabo tiene como finalidad de aumentar la 
productividad y los desperdicios que se encuentran asociados a este 
problema. 
En el estudio de campo realizado a la empresa, y por medio de la 
observación se encuentra los siguientes desperdicios, y las causas que 
afectan directamente al cumplimiento de los objetivos, entre los desperdicios 
que tienen los siguientes: 
a) Transporte 
La empresa JORIBORDADOS mantiene desperdicios por transporte, dada 
las distancias que tiene que recorrer los trabajadores para llegar a los hilos o 
a los bastidores.  
 
 
Bastidore
s  
Hilos
  
Figura 2. 30: Ubicación de los hilos y bastidores 
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La manera que puede afectar a la productividad es en el  tiempo que tardan 
las personas en recorrer esa distancia, esto sucede básicamente cuando se 
desea cambiar de diseño, lo que implica la utilización de otros colores y 
bastidores. 
b) Movimientos  
El desperdicio por los movimientos o también denominados Métodos de 
Trabajo, son los desperdicios que más afectan a la empresa, y donde se 
mitigará para reducir los tiempos de espera. 
 El tomar materiales para calibrar la máquina (sustracción de otras 
máquinas), entre las herramientas que se necesitan son, 
destornilladores, cuchillas y tijeras. 
La falta de material esencial para el trabajo hace que los trabajadores 
se movilicen de un lugar a otro en busca de los mismos, ocasionando 
que la máquina permanezca detenida por demoras de este tipo. 
 Colocación del pelón hecho por retazos 
 
 
 
 
La colocación de retazos se considera en los cambios de Lotes y con    
sus respetivos tiempos de demora. (Ver Tabla 3.13) 
 
Figura 2. 31: Retazos de pelón sobre la máquina 
  
63 
 
 Colocación de los bastidores a las máquinas (arrumar los bastidores – 
colocar a la máquina – tomar los bastidores y trasladar a la otra 
cabeza – sucesivamente) 
 
 
Se lo considera como desperdicio por los micro – movimientos que ejercen 
los trabajadores en realizar este proceso. 
c) Corrección 
Las correcciones de los bordados no son muy frecuentes, ya que son 
detectados en las máquinas de bordado. Se puede estimar que en el 
proceso de bordado, 1 de 500 prendas salen defectuosas. El cual el costo  
por unidad son 5 dólares.  
El promedio de prendas que se bordar es aproximadamente 5868 
mensuales, obteniendo una pérdida de 58,68 dólares mensuales. 
d) Espera 
La alimentación a las máquinas se debe a los tiempos excesivos en 
encontrar a los hilos y las tardías respuestas de cada parada (ver tiempos 
muertos). 
 
Figura 2. 32: Colocación de retazos de pelón en los bordados 
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e) Sobreproducción 
Existe el cuello de botella especialmente en el área de pulido. No se puede 
decir que existe sobreproducción, pues la empresa trabaja solo bajo pedido, 
no hace referencia a la demanda del mercado 
 
 
f) Inventarios 
El inventario se puede observar a simple vista al momento de acceder a la 
empresa, los materiales para producción no tienen un lugar establecido para 
su almacenamiento, así como de los productos terminados, ocasionando 
incomodidad al transportarse en la empresa, incrementando los desperdicios 
por transporte.  
 
Figura 2. 33: Inventario en proceso 
 
Figura 2. 34: Ubicación de material inservible detrás de las máquinas de bordado 
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Inventario de materia prima que se utiliza muy pocas veces. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 2. 35: Inventario de materia prima 
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CAPITULO III: IMPLEMENTACIÓN 
3.1.  APLICACIÓN DE LAS 5’S 
Tomando en consideración la importancia de este método, se procedió a la  
aplicación en la empresa JORIBORADOS. 
Se realizó un seguimiento a toda la línea de producción, y se evidencio la 
falta de normas de calidad, esto fue capturado por medio de fotografías para 
determinar la importancia del resultado antes y después de su 
implementación. 
Para evidenciar la situación actual de la empresa con relación a las 5’S, se 
realizó una encuesta a los trabajadores, además de las evidencias que 
fueron observadas durante el proceso de mejoras, obteniendo los siguientes 
resultados: 
 
CUESTIONARIO DE AUDITORÍA DE 5’S ACTUAL 
   
     LUGAR Empresa JORIBORDADOS 
   AUDITOR Carlos Quillupangui 
   FECHA 2 de Agosto del 2013 
        
0= NO CUMPLE      1= CUMPLE DE FORMA REGULAR      2= CUMPLE MUY BIEN 
     CATEGORIA PREGUNTA 0 1 2 
 SELECCIONAR 
(SERI) 
¿Existen elementos rotos, en mal estado o viejos?   1   
Existen elementos incensarios y que no se estén utilizando 0     
Los corredores y áreas de trabajo son lo suficientemente limpias y 
señaladas  
  1   
¿Existe señalética en la empresa?   1   
¿Existe aprovechamiento de recursos, espacios y búsqueda de 
material? 
0     
 
Puntos posibles: 10      Puntuación  3 
ORDENAR 
(SEITON) 
Existe un  lugar para cada herramienta de trabajo   1   
Los lugares para artículos defectuosos son fáciles de reconocer 0     
Es fácil reconocer el lugar de cada cosa   1   
Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de usarlas   1   
 
Puntos posibles: 8      Puntuación 3 
LIMPIEZA 
(SEISO) 
Son los áreas de trabajo limpias, y se usan elemento adecuados 
para la limpieza 
0     
La maquinaria se mantiene limpia y en buenas condiciones de 
trabajo 
    2 
Es fácil localizar los materiales de limpieza 0     
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Puntos posibles: 6      Puntación 2 
ESTANDARIZA
CION 
(SEIKETSU) 
¿Los trabajadores disponen de toda la información necesaria 
como normas, procedimientos para la elaboración de productos en 
su puesto de trabajo? 
0     
Se respeta consiste mente todas las normas y procedimientos? 0     
Están asignadas las responsabilidades de limpieza?   1   
¿Están los basureros y compartimientos de desperdicio vacíos y 
limpios? 
  1   
 
Puntos posibles: 8     Puntuación 2 
DISCIPLINA 
(SHITSUKE) 
¿Los trabajadores respetan los procedimientos de Seguridad?   1   
¿Existe un seguimiento de orden y la limpieza?     2 
¿Se respetan las áreas de no fumar y no comer?     2 
¿La basura y desperdicio están bien localizados y ordenados?   1   
 
Puntos posibles: 8      Puntuación 4 
     
 
Calificación Obtenida 
   
 
SERI: Clasificar 3 
 
SEITON: Ordenar 3 
 
SEISO: Limpieza 2 
 
SEIKETSU: Estandarizar 2 
 
SHITSUKE: Disciplina 4 
 
Puntos   Ganados 14 
 
Puntos posibles 40 
 
Calificación =(Total de puntos/Total de puntos posibles)*100   35 % 
 
Una vez realizado la auditoria de las 5’S se procedió a realizar la 
implementación de cada uno de los pasos que compone este método. 
Seri: Organizar y seleccionar. 
La materia prima para la elaboración de bordados se encontró en sitios 
inapropiados, lo que provocaba demoras al momento de la utilización, 
generando niveles bajos de productividad por los tiempos innecesarios a 
causa de la búsqueda de material. 
Se evidencia la situación por medio de fotografías tomadas a la empresa, 
donde se evidencia oportunidades de mejora al momento de comparar los 
resultados del antes y del después de la implementación en la empresa. 
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ANTES DESPUES 
a) 
b) 
c) 
Figura 3. 1: Aplicación del método Seri a la Empresa 
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El materia mal ordenado acacionaba que los trabajadores tubieran que 
esquivar este material, y en el peor de los casos, ordenar nuevamente este 
material para su utilización, ocacionando procesos repetitivos y perdidas de 
tiempo. 
Seiton: Ordenar. 
La dificultad que más importante que se encontró en la empresa es la 
desorganización de los hilos que ocasiona tiempos tardíos (ver tabla 3.10), 
ocasionado que las máquinas permanezcan detenidas hasta encontrar los 
hilos de producción. Todo esto conlleva a que las máquinas bordadoras no 
estén en funcionamiento, generando pérdidas económicas a la empresa, así 
como también descontentos en los clientes por demoras en la entrega de 
sus productos. 
 
           
 
ANTES DESPUES 
a) 
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b) 
      
      
Con el apoyo de la dirigencia y los empleados se logró ordenar y clasificar 
los hilos, eliminando lo que no sirve y dando prioridad a los hilos que más 
son utilizados. 
Los hilos fueron colocados en cajas y llevando una etiqueta con el código del 
color, esto es para una mejor identificación del hilo, y una pronta respuesta 
al momento del cambio de diseño. 
 
 
Los tubos de los hilos fueron desechado en su mayor cantidad, mientras que 
otros fueron clasificados con los mismos códigos, esto es con la finalidad de 
reutilizar los tubos para el rebobinaje de los hilos. 
Debido a la poca existencia de los hilos que se encuentran en los anaqueles, 
hace que los trabajadores reutilicen los hilos que se encuentran en otras 
Figura 3. 2: Ordenamiento de los hilos 
Figura 3. 3: Tubos de hilos para rebobinaje 
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b) 
máquinas, por lo tanto estos hilos se rebobinan para su partición y 
reutilización. 
Seiso: Limpiar. 
La limpieza del puesto de trabajo se realizó de manera tal que se 
acostumbraré a las cosas que se encuentran alrededor del puesto de 
trabajo. Con la limpieza se pudo clasificar también las prendas que se 
utilizan en el bordado, lo que ocasionó que los trabajadores se familiaricen 
con las prendas que se encontraban a su alrededor. 
 
              
 
    
 
 
a) 
ANTES DESPUES 
Figura 3. 4: Limpieza y ordenamiento del puesto de trabajo 
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a) b) 
c) d) 
Seiketsu: Mantener la limpieza. 
Se crea normas de trabajo y de limpieza, esto es por medio de turnos de 
limpieza en la empresa, además con señalética que determina los 
procedimientos de ordenamiento, para evitar errores que comúnmente 
realizaba la empresa. 
             
                             
 
Realizado la implementación de las 5’S se procedió a evaluar cada una de 
los elementos que componen dicho  método, obteniendo los siguientes 
resultados: 
 
CUESTIONARIO DE AUDITORÍA DE 5S PROPUESTO 
   
     LUGAR Empresa JORIBORDADOS 
   AUDITOR Carlos Quillupangui 
   FECHA 1 de Noviembre del 2013 
    
0= NO CUMPLE      1= CUMPLE DE FORMA REGULAR      2= CUMPLE MUY BIEN 
     
Figura 3. 5: Señalética para normas de trabajo 
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CATEGORIA PREGUNTA 0 1 2 
 
SELECCIONA
R (SERI) 
¿Existen elementos rotos, en mal estado o viejos? 
  
2 
Existen elementos incensarios y que no se estén utilizando 
 
1 
 Los corredores y áreas de trabajo son lo suficientemente 
limpias y señaladas  
 
1 
 Existe señalética en la empresa 
 
1 
 ¿Existe aprovechamiento de recursos, espacios y búsqueda de 
material? 
 
1 
 
 
Puntos posibles: 10      Puntuación  6 
ORDENAR 
(SEITON) 
Existe un  lugar para cada herramienta de trabajo 
 
1 
 Los lugares para artículos defectuosos son fáciles de 
reconocer 
 
1 
 Es fácil reconocer el lugar de cada cosa 
  
2 
Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de usarlas 
 
1 
 
 
Puntos posibles: 8      Puntuación 5 
LIMPIEZA 
(SEISO) 
Son los áreas de trabajo limpias, y se usan elemento 
adecuados para la limpieza 
 
1 
 La maquinaria se mantiene limpia y en buenas condiciones de 
trabajo 
  
2 
Es fácil localizar los materiales de limpieza 
 
1 
 
 
Puntos posibles: 6      Puntación 4 
ESTANDARIZA
CION 
(SEIKETSU) 
¿Los trabajadores disponen de toda la información necesaria 
como normas, procedimientos para la elaboración de productos 
en su puesto de trabajo? 1 
  
Se respeta consistemente todas las normas y procedimientos? 
 
1 
 ¿Están asignadas las responsabilidades de limpieza? 
  
2 
¿Están los basureros y compartimientos de desperdicio vacíos 
y limpios? 
 
1 
 
 
Puntos posibles: 8     Puntuación 5 
DISCIPLINA 
(SHITSUKE) 
¿Los trabajadores respetan los procedimientos de Seguridad? 
 
1 
 ¿Existe un seguimiento de orden y la limpieza? 
  
2 
¿Se respetan las áreas de no fumar y no comer? 
  
2 
¿La basura y desperdicio están bien localizados y ordenados? 
 
1 
 
 
Puntos posibles: 8      Puntuación 4 
     
 
Calificación Obtenida 
   
 
SERI: Clasificar 6 
 
SEITON: Ordenar 5 
 
SEISO: Limpieza 4 
 
SEIKETSU: Estandarizar 5 
 
SHITSUKE: Disciplina 4 
 
Puntos   Ganados 24 
 
Puntos posibles 40 
 
Calificación =(Total de puntos/Total de puntos 
posibles)*100     60 % 
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3.2. TIEMPOS DE RESPUESTA. 
Los tiempos de respuesta se lo realizo después de aplicar la técnica de los 
5’S a la empresa JORIBORDADOS. Cada uno de los pasos fue realizado 
con éxitos, generando cambios significativos en la producción, ocasionando 
nuevas formas de trabajo en los empleados. Los procesos de mejora se 
enfatizaron en los tiempos más tardíos de la producción, de donde se detalla 
cada uno de ellos. 
3.2.1.   Búsqueda de hilos 
Se aplicó los técnica de los 5’S, específicamente la técnica de Seiton, que 
fue realizado de manera tal que los hilos fueron colocados de acuerdo a su 
importancia y con su respectivo código de color. 
Los hilos fueron colocados en los mostradores y separados por los colores 
primarios, seguido de las distintas tonalidades de cada color primario, y 
finalmente por código de hilos de manera ascendente. En el centro del 
mostrador se encuentran los colores primarios, conjuntamente de los hilos 
que más son utilizados dentro de la línea de bordado (datos generados por 
la empresa). 
Los códigos de los colores son suministrados por la empresa proveedora de 
hilos, y en forma general son estándares. Se citamos los tiempos que se 
emplean en buscar los hilos, con el método  mejorado. Dichos tiempos son 
tomados con cronometro en días al azar, de tal manera que se garantice la 
confiabilidad del trabajo. 
Numero Tiempo (min) 
1 11,23 
2 10,56 
3 9,13 
4 10,43 
5 8,18 
 
Se presenta una gráfica de comparación de los tiempos de respuesta a 
consecuencia de la búsqueda de hilos, es decir, los tiempos del antes y  
Tabla 3. 1: Tiempo mejorado de búsqueda de hilos 
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después de aplicar el método Seiton, dando como resultado el cuadro 
siguiente: 
 
 
3.2.2.  Roturas de hilos 
La rotura de hilos en un menor factor afecta a la productividad de la 
empresa, puede ser vista de manera desapercibida, pero si sumamos todos 
los minutos que se necesita para cambiar de hilos, saldrá a la luz el tiempo 
improductivo que refleja este problema. La principal causa se debe a 
cambios de bobinas por hilos rotos, debido a la fricción que existe entre la 
máquina y la bobina. Se presenta la solución por medio del cambio de 
bobinas del rebobinado al pre bobinado. 
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Hilo rebobinado 
Hilo pre bobinado 
Figura 3. 7: Bobinas de tipo rebobinado y pre bobinado 
Figura 3. 6: Comparación de búsqueda de hilos 
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La solución fue presentada por parte de los empleados, y según la 
experiencia los hilos pre bobinados son bobinas que menos se rompen al 
momento de bordar. 
Características Hilo Spum Hilo pre bobinado 
Costo (dólares) 
25,47 (1200 
rebobinaciones) 
14,33         (144 
bobinas) 
Costo unitario (ctvs.) 2 10 
Numero de paras /hora 15 3 
Tiempo de para (min) 0,52 
Tiempo improductivo (min/h) 7,8 1,56 
Perdidas en puntadas 7800 1560 
Costo de perdida (ctvs.) 78 15,6 
 
 
Se puede determinar el balance de dinero que significa utilizar los hilos 
SPUM o los hilos PRE BOBINADOS dando así una diferencia en su costo 
unitario de 8 centavos aproximadamente, pero al momento de la utilización 
del método mejorado, es decir, la utilización del hilo PREBOBINADO, dando 
una ganancia de 36 centavos, y compensado el costo unitario. 
3.2.3.  Cambio de lotes 
Como lo describe el capítulo anterior, referente al cambio de lotes, y los 
tiempos asociados a dicho proceso, se puede evidenciar los tiempos de 
demora que conlleva realizar esta actividad.  
De manera tal que se presenta una solución, para mejorar los tiempos de 
respuesta utilizando un nuevo método de trabajo, para mejorar la 
productividad de la empresa y la disminución de los tiempos improductivos. 
El nuevo método consiste en la utilización de retazos cuadrados de pelón, 
que son cortados a dimensiones estándares y ubicada en la  máquina de 
bordar, lo que hace fácil la utilización de estos materiales de trabajo.  
Tabla 3. 2: Tabla de comparación de costos entre el hilo rebobinado y el 
pre bobinado 
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a) 
b) c) 
 
 
         
 
 
La ubicación del pelón en los bastidores es mucho más fácil y rápida, pues 
es solo cuestión de colocar directamente en el bastidor y continuar este 
proceso hasta terminar en la última cabeza. 
Caso contrario al proceso anterior, la utilización de desperdicios de pelón, 
que dificultaba la utilización y el porcentaje que debería ser colocado en 
cada bastidor no era el adecuado. 
Los tiempos asociados al nuevo método se pude evidenciar en la siguiente 
tabla. 
Numero Tiempos (min) 
1 2,24 
2 2,21 
3 1,34 
Figura 3. 8: Recorte de pelón a dimensiones de diseño 
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4 2,10 
5 2,14 
6 2,06 
7 1,55 
 
 
De manera similar se presenta un diagrama, de donde se puede evidenciar 
las diferencias en los tiempos a causa de los cambio de lotes, el cual se 
presenta a continuación: 
 
 
De tal manera se presenta el Diagrama de Procesos, con los métodos 
mejorados y los tiempos correspondientes a dichos procesos. Pero se hace 
énfasis a la reducción de los tiempos de respuestas a los procesos de 
elaboración, y los tiempos de respuesta que tienes los trabajadores para 
elaborar un bordado. 
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Tabla 3. 3: Tiempos de mejora en la ubicación del pelón al bastidor 
Figura 3. 9: Comparación en cambio de lotes. 
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DIAGRAMA DE PROCESO OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO 
Diagrama núm.:      01         
Hoja núm.:01 
RESUMEN 
Objeto: 
Proceso de bordados 
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA 
OPERACIÓN 14   
Método: Actual/Propuesto TRANSPORTE 10   
Lugar: Empresa 
JORIBORDADOS 
ESPERA 0   
Aprobador Por: INSPECCION 2   
Compuesto por:           
Carlos Quillupangui 
ALMACENA 
MIENTO 
1   
Fecha:2014-02-20 DISTANCIA (metros)    
DESCRIPCION 
CANTI
DAD 
DISTA
NIA 
TIEM
PO 
SIMBOLO OBSERVA 
CION      
Recibir el pedido          
Verificar en  base de datos          
Digitalización          
Imprimir hoja de pedidos          
Entrega Jefe de producción  2,1       A mano 
Grabar USB          
Llevar a maquinas 
bordadoras 
 11,7  
 
    A mano 
Grabar en las maquinas   1,2       
Trazado de bordado   1,3       
Búsqueda de hilos  11,8 10,31       
Colocación de hilos  11,8 2,4       
Tomar tambores del 
mostrador 
 2,6 2,3 
 
    A mano 
Entamborar   1,3      A mano 
Colocar en la maquina  0,9 1,1      A mano 
Colocar pelón   2,3       
Bordar          
Rotura de hilos y bobinas   7       
Retirar tambores    0,1       
Desentamborar  0,9 0,4      A mano 
Colocar el deposito  0,5 0,11      A mano 
Llevar a mesa de pulido  4,47       A mano 
Recibir el pedido          
Pulir el bordado   0,7       
Retirar pelón   0,1       
Verificar diseño          
Guardar prendas         A mano 
Llevar para despacho  11,3       A mano 
Almacenamiento          
TOTAL  58,2 31,02 14 10 0 2 1  
 
 
Tabla 3. 4: Diagrama de Procesos (actual) 
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CAPITULO IV: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
4.1. CONCLUSIONES 
El aumento de la productividad, siempre tendrá un impacto favorable para la 
empresa, puesto que se logra incrementar el empleo y mejorar la calidad de 
vida del trabajador. 
Durante el desarrollo del proyecto de investigación, se pudo comprobar que 
la productividad de la micro empresa textil JORIBORDADOS era demasiado 
baja, esto debido a los tiempos muertos en el proceso de bordado, así como 
también malos métodos de trabajo. 
Durante el proceso de investigación cabe recalcar que existió la colaboración 
de toda la gente de producción, con la finalidad de obtener datos verídicos 
para un correcto análisis, encontrando la mejor solución a los problemas que 
aquejan a la empresa con mención a la productividad. 
 El tiempo de búsqueda de hilos en el proceso anterior fue en 
promedio de 17,95 minutos,  actualmente se tiene en 9,91 minutos en 
promedio  equivalente a una reducción del tiempo en un 44,8% por 
cada cambio de diseño. 
 Durante el cambio de lotes se determinaba en un tiempo de 3,4 
minutos en promedio, el tiempo actual se redujo 1,9 minutos en 
promedio, equivalente a un disminución de 44,1% del tiempo 
improductivo. 
 En el proceso de cambio de bobinas y rotura de hilos se demoraba 
7,8 minutos (hilo Spum) por cada hora de trabajo y se redujo a 1,56 
minutos, equivalente a  una disminución de 80% en el tiempo 
improductivo, con un ahorro de 62,4 centavos por la utilización del hilo 
pre bobinado. 
El tiempo puede variar dependiendo de la demanda y la cantidad de 
bordados que se realizan durante la jornada de trabajo. 
El tiempo de ahorro diario es de 2 horas con 30 minutos aproximadamente. 
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Con las mejoras aplicadas a JORIBORDADOS en la sección de bordados se 
pudo comprobar que la Productividad paso de 57% a un 64%, lo que 
equivale a un 7% de incremento parcial, pues solo se mejoró las procesos 
más lentos y no todo el procesos de bordados. 
Pero no necesariamente a este tiempo que se logra reducir se lo puede 
utilizar en producción de bordado, ya que existen otras deficiencias en la 
empresa y donde se puede utilizar este tiempo, como por ejemplo la 
clasificación y verificación de hilos, limpieza de la planta, además de cortes 
de pelón para producción. 
4.2.  RECOMENDACIONES 
Para la disminución del tiempo improductivamente se recomienda lo 
siguiente 
 Establecer políticas de 5’S por parte de la gerencia de manera que 
sean evaluadas semanalmente. 
 Ampliar el espacio físico de producción, con la reorganización de las 
máquinas bordadoras, y de los materiales de trabajo. 
 Implementar indicadores de productividad como por ejemplo TVC 
(Tiempo, Calidad y Velocidad), con la finalidad de medir el trabajo 
diario de la empresa. 
 Estudio y aplicación de herramientas de Manufactura Esbelta. 
 Aplicar Poka-Yoke en el almacenamiento de materia prima, esto 
ayudara a controlar las existencias de material al momento que se 
empiece la producción. 
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FORMULARIO DE OBSERVACION DE TIEMPO 
TAREA/ Proceso bajo observación 
OBSERVADOR: Carlos Quillupangui 
FECHA DE OBSERVACION:                        
JULIO - AGOSTO, 2013 
Máquina 8 cabezas 
Producción de bordados 
NUM DESCRIPCION DEL ELEMENTO 
NUMERO DE OBSERVACIONES (min) Prom
edio 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
1 Recibir el pedido N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A  
2 Digitalización del diseño con el cliente N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A  
3 Entrega al jefe de producción N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A  
4 Grabar en USB N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A  
5 Trasladar a máquinas bordadoras N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A  N/A 
6 Grabar en las máquina bordadoras 1,15 0,55 2,01 1,53 1,26 1,1 1,15 1,02 1,17 1,08 1,12 1,36 1,2 
7 Trazado de bordado 1,49 1,12 1,45 1,33 1,21 1,33 1,29 1,33 1,27 1,46 1,15 1,17 1,3 
8 Búsqueda de hilos 15,3 26,4 18,45 15,2 17,3 18,2 25,3 20,3 17,56 19,5 13,2 14,5 18,4 
9 Colocación de hilos  3,11 2,48 2,48 2 2,48 2,13 2,24 3,04 2,32 2,48 2,16 2 2,4 
10 Tomar tambores del mostrador 3,42 2,25 2,13 1,56 2,58 3,23 2,15 2,13 2,54 3,12 1,54 1,37 2,3 
11 Entamborar 1,28 1,04 1,04 1,2 1,28 1,36 1,3 1,44 1,36 1,28 2 1,2 1,3 
12 Colocar en maquina bordadora 0,48 0,4 0,56 1,4 0,32 0,48 0,32 0,4 0,48 0,48 1,14 1,2 1,1 
13 Colocar pelón  3,5 3,3 4,58 2,15 3,13 3,24 4,04 3,56 4,18 4,22 3,43 2,45 3,5 
14 Bordar                           
14.A Rotura de hilos (c/h) 7,26 6,23 6,45 6,4 7,1 7,12 7,3 6,34 6,5 6,18 5,56 7,02 6,6 
Anexo 1: Estudio de Tiempos en el proceso de bordado 
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14.B Rotura de hilos en bobinas (c/h) 4,52 5,6 5,12 6,34 5,12 7,23 6,24 6,4 5,36 5,23 5,1 6,28 5,7 
14.C Cambio de pelón 3,5 3,3 4,58 2,15 3,13 3,24 4,04 3,56 4,18 4,22 3,43 2,45 3,5 
15 Retirar tambores de la maquina 0,08 0,08 0,16 0,08 0,16 0,08 0,16 0,16 0,16 0,08 0,12 0,16 0,1 
16 Desentamborar 0,32 0,32 0,4 0,32 0,4 0,32 0,32 0,32 0,4 0,4 0,4 0,32 0,4 
17 Colocar en deposito 0,11 0,15 0,11 0,1 0,11 0,12 0,1 0,11 0,1 0,1 0,1 0,08 0,1 
18 Trasladar a la mesa de pulido 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,1 
19 Recibir el pedido N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A  
20 Pulir el bordado 1,09 1,07 0,49 0,56 0,56 1,01 0,28 1,15 1,1 0,56 0,46 0,55 0,7 
21 Retirar el pelón 0,05 0,07 0,04 0,05 0,05 0,04 0,06 0,04 0,03 0,03 0,05 0,04 0,0 
22 Verificar el diseño N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A  N/A 
23 Guardar prendas N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A  N/A 
24 Llevar a despacho N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A  N/A 
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GRAFICO NUM. ESPECIFICACION 
 
 
 
 
1 
 
Nombre: Máquina de una cabeza. 
Modelo: Toyota 
Velocidad: 1000 RPM 
Forma de entrada: Digital 
Agujas: 6 
 
 
 
 
 
 
1 
 
Nombre: Maquina de cuatro cabezas. 
Modelo: TFMX-IIC 1208 
Velocidad: 1000 RPM 
Forma de entrada: Digital 
Capacidad de Memoria: 2 000 000 
puntos de sutura 
Agujas: 12 
 
 
 
1 
Nombre: Maquina de seis cabezas. 
Modelo: SWF/DM-UK 1206 
Velocidad: 1500 RPM 
Forma de entrada: Digital 
Capacidad de Memoria: 2 000 000 
puntos de sutura 
Agujas: 12 
 
 
 
3 
Nombre: Maquina de 8 cabezas 
Modelo: TFMX-IIC 1208 
Velocidad: 1000 RPM 
Forma de entrada: Digital 
Capacidad de Memoria: 2 000 000 
puntos de sutura 
Agujas: 15 
 
 
 
 
1 
Nombre: Maquina de veinte cabezas. 
Modelo: SWF/G-WD 920-55 
Velocidad: 1000 RPM 
Forma de entrada: Digital 
Capacidad de Memoria: 4 000 000 
puntos de sutura 
Agujas: 15 
 
 
 
 
Anexo 3: Maquinaria de bordado 
 88 
 
 
 
Fecha                
Año 2013 
N.                  
cabezas 
Cantidad 
prendas 
Puntadas RPM 
Tiempo           
(horas) 
Puntadas          
Ideales 
Puntadas        
Reales 
Horas 
Productivas 
Horas 
Improductivas 
Productividad                  
Real 
Productividad                
Ideal 
Tasa de                                             
variación 
1 de abril 6 
42 12940 
1000 9 3240000 2096730 5,82 3,18 232970,00 360000 54,53 
15 5042 
15 15692 
96 12940 
2 de abril 6 
36 11493 
1000 5,6 2016000 776298 2,16 3,44 138624,64 360000 159,6941 
25 1650 
25 2528 
100 2581 
3 de abril 6 
5 25664 
1000 6,5 2340000 1801850 5,01 1,49 277207,69 360000 29,86653 
4 8948 
35 4844 
14 651 
218 4844 
36 11197 
4 de Abril  6 
145 8834 
1000 7 2520000 1416099 3,93 3,07 202299,86 360000 77,95366 
29 4661 
5 de abril 6 
36 12217 
850 7,5 2295000 1167254 3,81 3,69 155633,87 306000 96,6153 36 12282 
19 3230 
Anexo 4: Registro de producción de bordado 
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30 7464 
1 de mayo 6 
72 14492 
1250 6 2700000 1871724 4,16 1,84 311954,00 450000 44,25204 
60 13805 
2 de mayo 6 
8 9894 
850 10 3060000 1869024 6,11 3,89 186902,40 306000 63,72181 
174 5038 
60 7341 
24 13805 
30 4716 
3 de mayo 6 
40 4136 
850 10,3 3151800 1300218 4,25 6,05 126234,76 306000 142,4055 
40 3312 
31 3328 
30 4073 
12 9906 
116 5673 
4 de mayo  6 
40 4713 
900 6,8 2203200 991428 3,06 3,74 145798,24 324000 122,2249 
130 2476 
40 823 
28 3541 
48 7270 
7 de mayo  6 
50 5510 
850 9,41 2879460 1057314 3,46 5,95 112360,68 306000 172,3373 
40 1879 
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53 3863 
16 8682 
40 3863 
19 5187 
20 3863 
6 5445 
1 de junio  6 
18 5402 
1000 6,8 2448000 955096 2,65 4,15 140455,29 360000 156,3093 
20 7286 
64 8595 
30 5402 
3 de Junio  6 210 5402 850 8,8 2692800 1134420 3,71 5,09 128911,36 306000 137,3724 
4 de junio  6 
90 5402 
850 9 2754000 842928 2,75 6,25 93658,67 306000 226,7183 
6 4982 
29 4220 
101 1384 
6 10782 
5 de junio  6 
60 3675 
850 9,33 2854980 1510790 4,94 4,39 161928,19 306000 88,97266 
60 8595 
63 3675 
24 6186 
60 4454 
13 9797 
6 de junio  6 
52 4122 
1000 7,5 2700000 1974760 5,49 2,01 263301,33 288000 9,38038 
2 5734 
88 10175 
12 71129 
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1 de Julio 6 
49 15451 
800 9,5 2736000 1323125 4,59 4,91 139276,32 288000 106,7832 
18 4929 
30 5972 
8 6552 
8 24623 
12 4062 
2 de julio  6 
90 4062 
750 8,3 2241000 1070077 3,96 4,34 128924,94 270000 109,4242 
9 7593 
14 5053 
14 1735 
14 4267 
182 2645 
3 de julio  6 
36 6191 
1000 10 3600000 1940698 5,39 4,61 194069,80 360000 85,50027 
12 12187 
12 28910 
12 17836 
18 5101 
14 6191 
18 5101 
102 7258 
4 de julio  6 
150 5611 
850 9 2754000 1034898 3,38 5,62 114988,67 306000 166,1132 
122 1584 
6 de julio   6 
68 4716 
1000 6,5 2340000 1078500 3,00 3,50 165923,08 360000 116,968 60 7873 
42 6796 
1 de 6 100 3873 1000 9,42 3391200 1321694 3,67 5,75 140307,22 360000 156,5798 
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agosto  90 3654 
62 4147 
60 4305 
6 15020 
2 de 
Agosto 
6 
156 5579 
1000 9 3240000 2059432 5,72 3,28 228825,78 360000 57,32493 
158 7526 
3 de 
Agosto 
6 
90 4923 
1000 8 2880000 1169334 3,25 4,75 146166,75 360000 146,294 28 15651 
162 1778 
5 de 
Agosto  
6 
156 1778 
1000 9,333 3359880 1485811 4,13 5,21 159199,72 360000 126,131 
140 6820 
46 3554 
41 2199 
6 de 
Agosto  
6 
35 4117 
1000 9,16 3297600 1472390 4,09 5,07 160741,27 360000 123,9624 
66 4305 
78 7150 
113 4305 
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